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(54) Vorrichtung zur Verpackung 

(57) Bei einer Vorrichtung 1 zur Verpackung mit 
einer Einrichtung 100 zur Wirkung gegen das zu ver- 
packende Produkt 8, die Verpackung oder einen Teil der 
Verpackung ist ein elektromagnetischer Unearantrieb 
63 mit einem bewegiichen Teil 4 und einem arrtreiben- 
den Teil 5 vorgesehen. Das bewegliche Teil 5 ist mit der 
Einrichtung 100 verbunden. 

Der elektromagnetische Unearantrieb 63 erlaubt 
Beschleunigungen bis zum Zwangzigfachen der Erdbe- 
schleunigung und dient der Realisierung extremer Ver- 
packungsgeschwindigkeiten. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Verpak- 
kung mit einer Einrichtung zur Wirkung gegen das zu 
verpackende Produkt, die Verpackung oder einen Teil s 
der Verpackung. 

Es sind Vorrichtungen zur Verpackung bekannt, die 
gegen das zu verpackende Produkt wirken, an denen 
ein zu verpackendes Produkt mittels eines elektromoto- 
risch angetriebenen Transportbandes taktweise w 
beschleunigt und derart einer Verpackungsmaschine 
zugefuhrt wird. Des weiteren sind als Vorrichtungen ver- 
tikale Schlauchbeutelmaschinen bekannt, bei denen 
das zu verpackende Produkt dadurch beschleunigt 
wird, daB es in einem Fullrohr dem freien Fall ausge- is 
setzt wird. Als Einrichtung zur Fuhrung des bewegten 
Produkts dienen beim Transportband das Transport- 
band selbst bzw. Teile des Transportbandes und dient 
bei der vertikalen Schlauchbeuteimaschine das Full- 
rohr. 20 

Es sind Vorrichtungen bekannt, an denen ein zu 
verpackendes Produkt mittels eines elektromotorisch 
angetriebenen Transportbandes einer Verpackungsma- 
schine zugefuhrt wird. Des weiteren sind als Vorrich- 
tung vertikale Schlauchbeutelmaschinen bekannt, bei 25 
denen das zu verpackende Produkt dadurch bewegt 
wird, daB es in einem Fullrohr dem freien Fall ausge- 
setzt wird. Als Einrichtung zur Fuhrung des bewegten 
Produkts dienen beim Transportband das Transport- 
band selbst bzw. Teile des Transportbandes und dient 30 
bei der vertikalen Schlauchbeuteimaschine das Full- 
rohr. 

Auch wird ein flieGf&higes Produkt, wie z.B. Pulver 
oder Granulat von einem Vorratsgef&B der Volumendo- 
sierung zugefuhrt und in der Regel bodenseitig aus der 35 
Volumendosiereinrichtung portionswetse abgegeben. 
Die Abgabe kann z.B. in das FOIIrohr einer vertikalen 
Schlauchbeuteimaschine erfolgen. Dann wird das Pro- 
dukt portionsweise in Schlauchbeutel verpackt. 

Vorrichtungen zur Verpackung, die gegen die Ver- 40 
packung oder einen Teil davon wirken, sind ebenso hin- 
l&nglich bekannt. An Schlauchbeutelmaschinen werden 
die Beutelnahte mittels VerschlieBvorrichtungen ver- 
schweiBt. Bei Kartonierern werden die Laschen von 
Faltschachteln umgelegt und miteinander verHebt Als 45 
Antrieb fur den VerschlieBmechanismus einer Ver- 
schlieBvorrichtung werden Elektromotore eingesetzt 

Vorrichtungen mit Trennvorrichtungen fur Verpak- 
kungsmaterial sind ebenso bekannt. Es handelt sich 
hierbei zum Beispiel um elektromotorisch angetriebene so 
Stechmesser oder Schneideinrichtungen zur Durch- 
trennung einer ebenen Folienbahn, zur Abtrennung 
eines fertigen Beutels von einer Folienbahn oder zum 
Ausstanzen eines AufhSngelochs aus dem Hullmaterial 
eines Beutels. Derartige Einrichtung en kommen an 55 
Sdilauchbeutelmaschinen zum Einsatz. 

Bei bekannten Vorrichtungen zum Zufuhren von 
Verpackungsmaterial ist die Einrichtung zum Mitneh- 
men des Verpackungsmaterials ein Folienabzug, ein 



Kartonzuschnittvereinzelner, ein Becherband, ein 
Sauggreifer oder ein Etikettenspender. Als Einrichtung 
zum Bewegen des mitgenommenen Verpackungsmate- 
rials werden Elektromotoren eingesetzt. 

Die bekannten Vorrichtungen haben den Nachteil, 
daB sie fur die Beschleunigung des zu verpackenden 
Produkts, der Verpackung eines Teils der Verpackung, 
oder fur die Behandlung von Verpackung oder Produkt 
fur den Einsatz in Hochleistungsverpackungsma- 
schinen zu langsam ist Zudem w£ren viele der bekann- 
ten mechanischen Verbindungen fur die Obertragung 
extrem groBer Beschleunigungen ungeeignet, da sie 
relativ groBe Massentragheitsmomente haben. Und 
schlieGlich wSren groBe Geschwindigkeiten, die aus 
groBen Beschleunigungen resultieren, mit den bekann- 
ten Elektromotoren nicht in ausreichendem MaBe ver- 
zOgerbar. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde. eine 
Vorrichtung der eingangs beschri ebenen Art derart aus- 
zugestatten, so daB einerseits extrem hohe Beschleuni- 
gungswerte und andererseits entsprechend hohe 
Verzdgerungswerte der Vorrichtung erzielt werden k6n- 
nen. Dabei sollen die mechanischen Verbindungen der 
Obertragung der hohen Beschleunigungs- und Verzfi- 
gerungskrafte angepaBt werden. 

GelOst ist die Aufgabe gerr&B dem kennzeichnen- 
den Teil des Anspruchs 1 . Danach ist ein elektromagne- 
tischer Linearantrieb (Linearmotor) mit einem 
beweglichen Teil und einem das bewegliche Teil antrei- 
bendem Teil vorgesehen, und das bewegliche Teil ist 
mit der Einrichtung zur Wirkung gegen das zu verpak- 
kende Produkt, die Verpackung oder einen Teil der Ver- 
packung verbundenjf 

Die erfindungsgemaGe Vorrichtung hat den Vorteii, 
daB Beschleunigungs- und Verzdgerungswerte bis zum 
Zwanzigfachen der Erdbeschleunigung realisiert wer- 
den kOnnen. Diese Beschleunigung erfahrt das beweg- 
liche Teil an einem elektromagnetischen Linearantrieb 
gegenuber einem antreibenden Teil des Linearantriebs 
bzw. ein angetriebenes Teil gegenuber dem Linearan- 
trieb. Das bewegliche Teil bewegt die Einrichtung und 
diese wiederum wirkt auf das zu verpackende Produkt 
oder die Verpackung indirekt oder durch direkten Kon- 
takt mit dem Produkt. In jedem Fall wird aber die Ein- 
richtung vom Linearantrieb beschleunigt und die 
Einrichtung beschleunigt das Produkt, die Verpackung 
oder ein Werkzeug, welches auf das Produkt oder die 
Verpackung wirkt. Der Linearantrieb wird ortsgenau 
zum Beschleunigungszweck angesetzt und wieder 
zuruckgestellt Beim direkten Kontakt der Einrichtung 
mit dem Produkt entfailt eine trdge mechanische Ver- 
bindung ganzlich, und die Bewegung ist somit ohne gro- 
Bes Massentragsheitsmoment realisiert. Mit der 
erfindungsgemSBen Vorrichtung kOnnen Hochlei- 
stungsverpackungsmaschinen realisiert werden. 

Wettere vorteilhafte Ausgestaltungen der erfin- 
dungsgemSBen Vorrichtung sind in den Anspruchen 2 
bis 37 naher beschrieben. 

Ist das bewegliche Teil des elektromagnetischen 
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Linearantriebs mit einem Stempel verbunden 
(Anspruch 2), so ist eine maximale Produktbeschleuni- 
gung erreichbar, da die zu beschleunigende Masse 
minimiert ist. Wirkt der Stempel indirekt uber die Ein- 
richtung zur Fuhrung des bewegten Produkts auf das 5 
Produkt (Anspruch 3). so kann eine Gesamtheit von 
Produkten, die sich auf Oder an der Einrichtung befin- 
den, die Beschleunigung erfahren. Eine derartige Ein- 
richtung kann ein Transportband sein. Das 
Transportband kann z.B. eine Reihe von offenen Leer- w 
beuteln an eine FOflstation und weiter zu einer Beutel- 
verschlieGstation transportieren. Der gesamte getaktete 
Transportvorgang kann hierbei mittels eines elektroma- 
gnetischen Linearantriebs erfolgen. 

Eine Kbmbi nation zweier senkrecht zueinander ver- is 
laufender Beschleunigungen ist bei einer Kbmbination 
zweier elektromagnetischer Linearantriebe erreicht 
Hierbei ist das antreibende Teil des einen Linearan- 
triebs mit dem beweglichen Teil des anderen Linearan- 
triebs verbunden, und die beweglichen Teile der 20 
Linearantriebe werden in Richtungen verschoben, die in 
einer Ebene und senkrecht zueinander verlaufen. Somit 
kann bei einer Auslenkung durch den einen Unearan- 
trieb der andere Linearantrieb komplett um diesen Aus- 
lenkungsbetrag parallel verschoben werden. Die 25 
Gesamtheit der beiden Linearantriebe kann somit einen 
Stempel entlang eines durch die maximalen Verschie- 
bungswege der Linearantriebe begrenzten, ansonsten 
beliebigen Weges verschoben werden, z.B. entlang 
eines Parallelogramms, einer Kreisbahn oder einer 30 
Ellipsenbahn. 

Ist die Einrichtung zur Fuhrung des bewegten Pro- 
dukts das Fullrohr einer vertikalen Schlauchbeutelma- 
schine, so kdnnen dem freien Fall im Fullrohr 
preisgegebenes Fullgut, Fullgutportionen oder Beutel- 35 
einlagen in ihrer Bewegung nach unten zusatzlich zur 
Erdbeschleunigung weiter beschleunigt werden. 

Es k6nnen Kartonzuschnitte, die als Einsatz in 
Beutel eingelegt werden, um den Beuteln eine verbes- 
serte Stabilitat oder Standfestigkeit zu geben, durch das 40 
Fullrohr einer Schlauchbeutelmaschine in die zu erzeu- 
genden Beutel mittels eines Stempels eingefuhrt wer- 
den, wenn der Stempel von oben axial in das Fullrohr 
bewegbar ist. und direkt oberhalb des Fullrohres eine 
Ablegestation fur einzelne Kartonzuschnitte vorgese- 45 
hen ist. Die Kartonzuschnitte k6nnen vorgefaltet sein 
und durch den Widerstand des oberen Fullrohrendes 
umgefaltet werden. 

Es ist mCglich, da6 der Stempel an einer Produkt 
zum freien Fall abgebenden Einrichtung vorgesehen ist, so 
und daG der Stempel nach unten im vom Produkt durch- 
fallenen Raum wirkt. Diese Einrichtung kann z.B. eine 
Klappe sein, die eine abgemessene Produktportion 
nach unten freigibt Der Stempel eilt dann z.B. der fal- 
lenden Produktportion nach und beschleunigt sie weiter ss 
entlang eines Wegs nach unten. Der Stempel kann aber 
auch von oben in eine Dosiereinrichtung wirken und die 
in der Dosiereinrichtung bereitgestellte Produktportion 
aus dieser herausstoGen und bei bereits geoffneter 



Dosiereinrichtung die Produktportion weiter bis zum 
unteren Ende des Fullrohres bringen. Ist der Stempel- 
querschnitt dem lichten Querschnitt des Fullrohres 
passgenau und dicht angepaGt, so kGnnen auch Pro- 
duktschwSrme vollstandig vom Stempel erfaGt werden. 

.- Eine Alternative zu einem von oben in das Fullrohr 
eingefuhrten und wieder herausgezogenen Stempel ist 
ein Stempel, der radial in ein Fullrohr eingefuhrt und 
aus diesem wieder entfernt wird. Das Fullrohr ist kein 
Fullrohr einer herkdmmlichen vertikalen Schlauchbeu- 
telmaschine, da bei einem derartigen Fullrohr die 
Schlauchfuhrung auf dem Fullrohr erfblgt. Das Fullrohr, 
in das der Stempel radial eingefuhrt werden kann, ist 
ein Fullrohr zur Befullung vorgefertigter Behaiter. Ein 
Linearantrieb ist parallel zum Fullrohr ausgerichtet. und 
der andere Linearantrieb ist radial zum Fullrohr ausge- 
richtet. Das Fullrohr weist einen axial verlaufenden 
Schlitz auf. An den Enden des Schlitzes ist jeweils eine 
tangentiale Aussparung im Fullrohr vorgesehen. Durch 
die obere Aussparung wird der Stempel in das Fullrohr 
eingefuhrt, beschleunigt dann das Produkt nach unten, 
wobei eine Stange, mit welcher der Stempel mit dem 
beweglichen Teil des Linearantriebs verbunden ist, im 
Schlitz nach unten bewegt wird, und schlieGlich wird der 
Stempel durch die untere Aussparung wieder aus dem 
Fullrohr entfernt Eine diesbezOgliche Realisierung an 
einer vertikalen Schlauchbeutelmaschine ware m6g- 
lich, wenn unterhalb der unteren Aussparung die Form- 
schulter fur die Schlauchbeutelfbrmung vorgesehen 
ware. Ist der Stempel als Sieb ausgestaltet, so wird ein 
Luftstau unterhalb des Stempels vermieden und die Luft 
kann durch die SiebOffnung nach oben ausstrOmen. 

Ist als Einrichtung zur Fuhrung des bewegten Pro- 
dukts die Oberfl&che eines horizontal verlaufenden 
Transportbandes vorgesehen, ist der Stempel in hori- 
zontaler Richtung quer zum Transportband vorgesehen, 
und wirkt der Stempel in Richtung einer vertikal ausge- 
richteten Begrenzung des Transportbandes, so kann 
z.B. bei stillstehendem Transportband jeweils ein Beute 
in eine Schachtel geschoben werden, wenn die 
Schachteln an der Begrenzung anlegen, und sich die 
Beutel jeweils vor einer Offnung einer Schachtel befin- 
den. Ein derartiger Beuteleinschub kann auch bei 
einem kontinuierlich bewegten FGrderband erfolgen. Da 
der Beuteleinschub extrem schnell abiauft, ist hierbei 
ein ortsfester antreibender Teil des Linearantriebs mOg- 
lich. Ist die Geschwindigkeit des FOrderbandes relativ 
groG, so kann der die Beutel einschiebende Linearan- 
trieb auf einem zwerten Linearantrieb befestigt werden, 
wobei der zweite Linearantrieb stets den ersten Linear- 
antrieb parallel zur Transporteinrichtung und in Trans- 
portrichtung eine gewisse Strecke verschiebt und 
wieder zuruckstellt. Wahrend einer Verschiebung des 
ersten Linearantriebs in Transportrichtung erfolgt stets 
ein Beuteleinschub. Nach einer Zuruckstellung wird der 
nachste Beutel eingeschoben. 

Der Stempel kann auch fehlerhafte Produkte von 
einem Transportband schieben. Die fehlerhaften Pro- 
dukte werden von einem Sensor erkannt Die MeGwerte 
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des Sensors dienen sodann der Ansteuerung des Line- 
arantriebs, der den Stempel auslenkt. 

1st ein in horizontal er Richtung verschiebbarer 
Stempel in eine Produktfallstrecke bewegbar, und ist an 
der Produktfallstrecke ein Sensor zur Erkennung von 
fehlerhaftem Produkt vorgesehen, so kGnnen fehler- 
hafte Produkte im freien Fall erkannt und aus dem Pro- 
duktstrom herausgeworfen werden. 

Der Stempel kann auch dazu genutzt werden, Pro- 
spekte Oder andere stabile Beigaben in Faltschachteln 
einzuschieBen. Dazu ist der Stempel als Kopf eines 
ProspekteinschieBers ausgestaltet und quer zum 
Transportband und gegen eine Prospektablegestelle 
bewegbar. 

Ist das bewegliche Teil mit einem VerschlieBrnecha- 
nismus verbunden (Anspruch 6), so kdnnen VerschlieB- 
vorgange extrem schnell realisiert werden. 

Ist der VerschlieBmechanismus eine Querbacken- 
verschlieGeinrichtung mit zwei gegeneinander beweg- 
baren Querbacken einer vertikalen Schlauchbeutel- 
maschine (Anspruch 7), so ist eine extrem schnelle 
Backenbewegung fur die Kopf- und die Bodennahter- 
zeugung realisierbar. Die genaue Verschiebungs- 
strecke ist zudem von Vorteil, da die Querbacken 
einerseits passgenau in eine VerschlieGstellung gestellt 
werden kdnnen, andererseits die Querbacken noch 
andere Funktionen mittels an ihnen befestigter Einrich- 
tungen ausuben kdnnen. Die beiden Querbacken k6n- 
nen mittels eines einfachen VerschlieBmechanismus 
gegeneinander bewegt werden, wenn die eine Quer- 
backe mit dem beweglichen Teil und die andere Quer- 
backe mit dem antreibenden Teil des elektromag- 
netischen Unearantriebs verbunden ist. Der VerschlieB- 
mechanismus besteht dabei lediglich aus den mechani- 
schen Verbindungen zwischen dem Linearantrieb und 
den Querbacken. 

Lediglich ein elektromagnetischer Linearantrieb ist 
ausreichend, um mehrere Bewegungen in gleiche oder 
unterschiedliche Richtungen synchron zueinander 
ablaufen zu lassen, wenn die Bewegungen uber Kolben 
einer Druckubertragungseinrichtung ubertragen wer- 
den. Eine QuerschweiBeinrichtung kann dabei derart 
realisiert werden, da G das bewegliche Teil des elektro- 
magnetischen Unearantriebs mit einem in der Druck- 
ubertragungseinrichtung gleitendem Kolben verbunden 
ist, daB jede Querbacke mit jeweils einem Kolben ver- 
bunden ist, und daB die Kolben in die Druckubertra- 
gungseinrichtung ragen. Das Medium im Innern der 
Druckubertragungseinrichtung ObertrSgt den vom Line- 
arantrieb ausgeubten Druck uber die Kolben auf die 
Querbacken. Enthait die Druckubertragungseinrichtung 
eine Flussigkeit, so geschieht die Druckubertragung 
ungec&mpft. enthait sie ein Gas, so geschieht die 
Druckubertragung gedampft. 

Es kdnnen mit einer als Quersiegelstation mit Quer- 
backen ausgestalteten VerschlieBvorrichtung sehr 
schnell Seitenfaltbeutel erzeugt werden, wenn gerr&B 
Anspruch 8 an der QuerbackenverschlieBstation zwei 
Seitenfaltenstecher vorgesehen sind, und der Antrieb 



fur die Seitenfaltenstecher mindestens einen elektro- 
magnetischen Linearantrieb enthait. Die Seitenfalten- 
stecher kdnnen mittels eines gemeinsamen Linear- 
antriebs oder mittels separater Linearantriebe angetrie- 

s ben werden. Die Seitenfaltenstecher legen die Seiten- 
falten in das Beutelmaterial ein bevor eine 
QuerverschweiBung erfolgt. 

Die Umlegung einer Kopfnaht oder einer Boden- 
naht, einer sogenannten Fahne eines Schlauchbeutels, 

w passiert schnell und zuveriassig, wenn gemSB 
Anspruch 9 das bewegliche Teil des elektromagneti- 
schen Unearantriebs als Beutelfahnenumleger ausge- 
staltet ist, und ein Becherband zur Zufuhrung von 
Beuteln mit endseitiger Fahne an den Beutelfahnenum- 

is leger vorgesehen ist. Die Stability der Beutel wahrend 
der Fahnenumlegung ist durch die Ausgestaltung des 
Transportbandes als Becherband gewahrleistet. 

Eine Bodennahtansiegelung an Schlauchbeuteln 
ist bei einer Ausgestaltung einer VerschlieBvorrichtung 

20 nach Anspruch 10 mdglich. Hierbei ist das bewegliche 
Teil des elektromagnetischen Unearantriebs mit einem 
Stempel verbunden, der Stempel ist vertikal in einem 
Fullrohr einer vertikalen Schlauchbeutelmaschine ver- 
schiebbar, und unterhalb des Fullrohres sind Querbak- 

25 ken vorgesehen, die einen mechanischen Widerstand 
gegen den Stempel bilden. Der Stempel druckt das ver- 
schweiBte Schlauchende gegen die Querbacken, so 
daB dadurch die Bodennahtansiegelung erfolgt. Infolge 
der extrem groBen Geschwindigkeit bei der Zufuhrung 

30 und Entfernung des Stempels durch das Fullrohr wird 
der Fullvorgang kaum beeinf luBt. 

Die Laschen von offenen Faltschachteln kdnnen 
umgebogen und in b^eimten Zustand geschlossen und 
somit verleimt werden, wenn das bewegliche Teil des 

35 elektromagnetischen Unearantriebs mit einem 
LaschenschlieBer verbunden ist, und ein Transportband 
zur Zufuhrung von offenen Faltschachteln zum 
LaschenschlieBer vorgesehen ist (Anspruch 11). Je 
nach Anordnung des LaschenschlieBers ist ein DecWa- 

40 schenschlieBer oder ein SeitenlaschenschlieBer 
erreicht. Fur den Einsatz an f lach liegenden Faltschach- 
teln eignen sich besonders ein vertikal gegen das 
Transportband wirkender DecWaschenschlieBer und ein 
parallel zur Oberfl&che des Transportbandes wirkender 

45 SeitenfaltenschlieBer. 

Insbesondere Zuschnitte fur Deckel von Schach- 
teln, aber auch andere Verpackungsteile kOnnen 
zwecks ihres VerschlieBens bewegt werden, wenn das 
bewegliche Teil eines elektromagnetischen Unearan- 

50 triebs mit einem Grerfer verbunden ist. 

Die Bewegung eines Greifers, einer Quersiegel- 
backe oder eines sonstigen Bauteils ist frei bestimmbar, 
wenn gem^B Anspruch 12 das bewegliche Teil eines 
elektromagnetischen Unearantriebs mit dem antreiben- 

55 den Teil eines weiteren Unearantriebs verbunden ist, 
und die beweglichen Teile der Unearantriebe in Rich- 
tungen verschiebbarsind, die in einer Ebene und senk- 
recht zueinander verlaufen. Durch diese Kombination 
zweier Unearantriebe konnen senkrecht zueinander 
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verlaufende Beschleunigungen Oder Bewegungen mit- 
einander addiert werden. Bei einer Auslenkung durch 
den einen Linearantrieb wird der andere Linearantrieb 
komplett urn diesen Auslenkungsbetrag parallel ver- 
schoben. Die Gesamtheit der beiden Linearantriebe 
kann somit einen VerschlieBmechanismus entlang 
eines durch die maximalen Verschiebungswege der 
Linearantriebe begrenzten und ansonsten beliebigen 
Weges verschoben werden. Fur eine Querbacke ist z.B. 
eine Bewegung entlang eines Parallelogramms, einer 
Kreisbahn Oder einer Ellipsenbahn von Interesse. 

Die schnelle Beleimung und Verpressung der 
beleimten Laschen eines Deckels gegen eine Schach- 
tel ist bei einer Ausgestaltung einer VerschlieBvorrich- 
tung nach Anspruch 13 erreicht. Danach ist mindestens 
eine Leimauftragsduse entlang eines Transportbandes 
vorgesehen, ist der Leimauftragsduse in Transportrich- 
tung nachgeordnet eine VerdecWungsstation vorgese- 
hen, und ist an der VerdecWungsstation mindestens ein 
vertikal beweglicher, von einem elektromagnetischen 
Linearantrieb angetriebener Laschenumleger vorgese- 
hen. Diese VerschlieBvorrichtung verschlieBt oben 
offene Schachteln mit einem Deckel. Der Deckel wird 
aus einem Zuschnitt airf der Schachtel geformt. Der 
Deckel wird mit der Schachtel verleirht 

Als Einrichtung ist eine Trenneinrichtung vorzuse- 
hen (Anspruch 14), daB die Trenneinrichtung bis zum 
Zwanzigfachen der Erdbeschleunigung beschleunigt 
werden kann. Diese Beschleunigung erfahrt das 
bewegliche Teil an einem elektromagnetischen Linear- 
antrieb gegenuber einem antreibenden Teil des Linear- 
antriebs bzw. ein angetriebenes Teil gegenuber dem 
Linearantrieb. Das bewegliche Teil bewegtdie Trennein- 
richtung. Die Trenneinrichtung und ihre Mechanik kOn- 
nen einfach ausgestaltet sein. Die Trenneinrichtung 
wird ortsgenau und zeitgenau bewegt. Eine Durchtren- 
nung des Verpackungsmaterials erfolgt so schnell, da 6 
sie auch bei bewegtem Verpackungsmaterial erfolgen 
kann. Mit der erfindungsgemSBen Trennvorrichtung 
kGnnen Hochleistungsverpackungsmaschinen realisiert 
werden. 

Ist die Trenneinrichtung ein tangential zu einer Foli- 
enbahn beweglicher Bahnschneider, und ist der Bahn- 
schneider entlang einer geraden Fuhrung gefuhrt 
(Anspruch 15), so kann eine Folienbahn geradlinig quer 
zu ihrer Transports nrichtung durchtrennt werden. Da 
die Durchtrennung extrem schnell erfolgt, kann sie auch 
bei bewegter Folienbahn erfolgen. Der Abschnitt erfolgt 
infolge der hohen Trenngeschwindigkeit auch bei 
bewegter Folienbahn quasi senkrecht zur Transportein- 
richtung der Folienbahn. Eine schnelle Bahntrennung 
und das Anheften einer neuen Folienbahn an die 
Trennstelle der alten Folienbahn ist insbesondere an 
der Folienzufuhrung einer Schlauchbeutelmaschine 
von Bedeutung. 

Ist parallel zu der Fuhrung eine Knickkante zum 
Abknicken der Folienbahn vorgesehen, und ist eine 
Klinge des Bahnschneiders entlang der Knickkante ver- 
schiebbar, so wird an der Knickkante die Folienbahn 



etwas gespannt, und die Folienbahn kann von der 
Klinge dadurch sicherer geradlinig durchtrennt werden. 

Erzeugte, befullte und verschlossene Beutel kdn- 
neh an einer Schlauchbeutelmaschine von der Folien- 
5 bahn extrem schnell abgetrennt werden, wenn analog 
Anspruch 16 die Trenneinrichtung ein Stechmesser ist, 
und das Stechmesser in einer Querbacke einer 
Schlauchbeutelmaschine in einer Aussparung ver- 
schiebbar ist. 

10 Zur Ausstanzung eines Lochs aus einer Kbpfnaht 
eines Schlauchbeutels kann die Trenneinrichtung als 
Lochstanze (Anspruch 17) in einer Querbacke einer 
Schlauchbeutelmaschine ausgestaltet sein. Dazu sind 
an der Querbacke eine Kopfnaht und eine Bodennaht 

is erzeugende SchweiGfiache vorgesehen. Die Lochs- 
tanze ist senkrecht zur SchweiBf&che fOr die Kopfnaht 
und normal durch diese mittels einer Fuhrung gefuhrt. 
Die Fuhrung kann eine Aussparung sein, durch den ein 
als Bolzen ausgestaltetes, stanzendes Teil bewegt wird. 

20 Die Lochstanze sollte zudem mittig bezuglich der Lange 
der Querbacke angeordnet sein. Damit ist erreicht, daB 
bei mittig zwischen den Querbacken vertaufendem Foli- 
enschlauch das Loch jeweils mittig entlang der Kopf- 
naht angeordnet wird. 

25 1st ein Teil des elektromagnetischen Linearantriebs 
Starr uber eine Verbindung mit einem Trager einer Quer- 
backe verbunden, und ist das andere Teil gegenuber 
dem ersten Teil beweglich und Starr mit der Lochstanze 
verbunden, so konnen die Querbacken unabhSngig 

30 vom Betrieb des Linearantriebs aufeinander zu bzw. 
voneinander weg bewegt werden. 

Der Eingriff einer Trenneinrichtung in das Verpak- 
kungsmaterial is|genauer, wenn an der Trenneinrich- 
tung eine Zahnung vorgesehen ist, und die Zahnung in 

35 Trennrichtung ausgerichtet ist. Eine Folie wird von der 
Zahnung ergriffen und fur den Trennvorgang festgehai- 
ten. 

Ist die Einrichtung eine Einrichtung zum Mitnehmen 
von Verpackungsmaterial (Anspruch 18), so kann das 

40 Verpackungsmaterial sehr schnell bewegt werden. 

Eine Kombination zweier senkrecht zuernander ver- 
taufender Beschleunigungen ist bei einer Kombination 
zweier elektromagnetischer Linearantriebe gem&B 
Anspruch 19 erreicht. Hierbei ist das antreibende Teil 

45 des einen Linearantriebs mit dem beweglichen Teil des 
anderen Linearantriebs verbunden, und die bewegli- 
chen Teile der Linearantriebe werden in Richtungen 
verschoben, die in einer Ebene und senkrecht zueinan- 
der verlaufen. Somit kann bei einer Auslenkung durch 

so den einen Linearantrieb der andere Linearantrieb kom- 
plett um diesen Auslenkungsbetrag parallel verschoben 
werden. Die Gesamtheit der beiden Linearantriebe 
kann somit eine Einrichtung zum Mitnehmen des Ver- 
packungsmaterials entlang eines durch die maximalen 

55 Verschiebungswege der Linearantriebe begrenzten, 
ansonsten beliebigen Weges verschoben werden. 

Als Einrichtung zum Mitnehmen des Verpackungs- 
materials kann gem£B Anspruch 20 ein Transportband 
vorgesehen sein, wobei am Transportband Mitnahme- 
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flachen vorgesehen sind, und wobei das bewegliche 
Teil des Linearantriebs gegen eine Mitnahmefiache und 
in Transportrichtung des Transportbandes wirkt 

Das Transportband kann z. B. cimlaufend sein und 
eine Reihe von offenen Leerbeuteln an eine Fullstation 
und weiter zu einer BeutelverschlieBstation transportie- 
ren. Der gesamte getaktete Transportvorgang kann 
hierbei mittels Linearantrieb erfolgen. 1st zudem der 
Linearantrieb, der das Transportband schrittweise vor- 
warts bewegt, uber eine elektrische Leitung mit einem 
Ruttelfrequenzgeber verbunden (Anspruch 21), so kann 
das bewegliche Teil des Linearantriebs stotternd vor- 
warts bewegt werden. Dies hat den Vorteil f daB z.B. 
transportierte Beutel mit Produkt, welches verdichtbar 
ist, derart geruttelt werden kdnnen, um eine hOhere 
Produktdichte zu erzielen. 

Ist die Einrichtung zum Mitnehmen des Verpak- 
kungsmaterials ; ein Folienabzug einer vertikalen 
Schlauchbeutelmaschine, der gegen das Fullrohr der 
Schlauchbeutelmaschine wirkt. und wobei das bewegli- 
che Teil des Linearantriebs parallel zur Mittelachse des 
Fullrohrs bewegbar ist (Anspruch 22), so kann der Foli- 
enschlauch und mit diesem die Folienbahn an der 
Schlauchbeutelmaschine extrem schnell abgezogen 
werden. Der Folientransport erfolgt hierbei getaktet. Die 
Einrichtung zum Mitnehmen ergreift den Folien- 
schlauch, sodann bewegt der Linearantrieb diese Ein- 
richtung in Folientransportrichtung, worauf diese 
Einrichtung den Folienschlauch wieder freigibt. und der 
Linearantrieb diese Einrichtung zuruckstellt. Bei einer 
(wie bereits oben beschrieben) Kombination von zwei 
senkrecht zueinander arttreibenden Linearantrieben 
kann das Greifen reibschlussig durch Anpressen der 
Einrichtung gegen das Fullrohr und damit gegen den 
Folienschlauch auf dem Fullrohr erfolgen, wenn der 
zwerte Linearantrieb radial gegen das Fullrohr wirkt. Bei 
dieser Version des Folienabzugs und auch bei der vor- 
genannten Version des Folienabzugs ist das Greifen 
und wieder Loslassen des Folienschlauchs in vorteilhaf- 
ter Weise durchfuhrbar, wenn die Einrichtung zum Mit- 
nehmen des Verpackungsmaterials eine Ansaugduse 
einer Vakuumpumpe ist. Die Folie wird dann mittels 
Unterdruck ergriffen und kann z.B. mittels Atmospha- 
rendruck oder sogar Uberdruck wieder freigegeben 
werden. Hierzu dient eine Klappe, die Luft mit Atmo- 
spharendruck bzw. Uberdruck oder wahlweise Luft mit 
Unterdruck der Ansaugduse zufuhrt 

Kartonzuschnitte kdnnen bei einer Ausgestaltung 
der erfindungsmaBen Vorrichtung nach Anspruch 23 
vereinzelt werden. Danach ist als Einrichtung zum Mit- 
nehmen des Verpackungsmaterials die Spitze eines 
Zuschnittvereinzelners vorgesehen, wobei die Spitze 
mit dem beweglichen Teil mechanisch starr verbunden 
ist, und die Spitze gegen einen Stapel von ebenen Kar- 
tonzuschnitten beweglich ist. Der Stapel wird z.B. in 
einem Magazin gehalten. Bei jeder Vorwartsbewegung 
des beweglichen Teils des elektromagnetischen Linear- 
antriebs stdGtdie Spitze einen Kartonzuschnitt aus dem 
Magazin heraus. 



584 A2 




Ist das bewegliche Teil des Linearantriebs identisch 
mit dessen antreibendem Teil, so kann bei ortsfestem 
Linearantrieb ein bewegliches Maschinenbauteil, z.B. 
eine Stange, relativ zum Linearantrieb bewegt werden. 

5 Der gesamte Linearantrieb kann aber auch gegenuber 
einer Fuhrung verschoben werden. Als Fuhrung kann 
hierbei z.B. eine ortsfeste Stange dienen. Wird eine 
Vielzahl an beweglichen und antreibenden Teilen, d.h. 
eine Vielzahl von Linearantrieben, entlang einer ortsfe- 

w sten Fuhrung verschoben, so entsteht eine extrem 
schnelle Transporteinrichtung mit der Funktion eines 
Becherbandes. Haben die antreibenden Teile bzw. 
Unearantriebe zudem jeweils gleichen Abstand zuein- 
ander, so wird mit jedem Arbeitstakt ein Linearantrieb 

rs ortsgenau einer nachsten Bearbeitungsstation zuge- 
fuhrt. Auf dem beweglichen und antreibenden Teil bzw. 
auf dem verschiebbaren. Linearantrieb kann eine Platt- 
form zur Aufnahme des zu transportierenden Verpak- 
kungsmaterials vorgesehen sein. Quer zur Bewegungs- 

20 richtung und senkrecht zur Plattform sind an der Platt- 
form Stutzen vorgesehen, um bei dem extrem schnellen 
Abbremsen und Beschleunigen zu verhindern, daG Ver- 
packungsmaterialien vbn den Plattformen fallen. 

Ist als Einrichtung zum Mitnehmen des Verpak- 

25 kungsmaterials ein mit dem beweglichen Teil verbunde- 
ner Stempel mit einer Ansaugduse vorgesehen, wobei 
der Stempel gegen einen Formschacht und in den 
Formschacht hinein bewegbar ist, so kann extrem 
schnell eine Schachtelformung aus einem flachen 

30 Zuschnitt erfolgen, indem der Stempel den Zuschnitt 
durch den Formschacht druckt. Ist der Zuschnitt bereits 
mit Leim versehen, so wird derart eine verleimte 
Schachtel erreicht. [|ie Ansaugduse am Stempel dient 
in bereits zuvor beschriebener Weise dazu, jeweils 

35 einen Zuschnitt zu greifen, am Stempel festzuhalten 
und nach der Schachtelformung wieder freizugeben. 
Der Stempel kann mitsamt des Linearantriebs mittels 
eines zweiten Linearantriebs zwischen dem Form- 
schacht und einem Magazin fur Zuschnitte zwecks Her- 

40 anfuhrung von Zuschnitten an den Formschacht 
verschoben werden. 

Etiketten kdnnen mitgenommen werden, wenn 
gemaB Anspruch 24 als Vorrichtung zum Mitnehmen 
des Verpackungsmaterials ein Etikettenmitnehmer vor- 

45 gesehen ist. Ist der Etikettenmitnehmer etikettenseitig 
HnienfOrmig ausgestaltet, so kdnnen Etiketten von der 
Linienform einzeln ergriffen und aus einem Magazin 
ausgebracht werden. Ist der Etikettenmitnehmer dage- 
gen etikettenseitig eben, und mit einer Anlagef lache fur 

so Etiketten ausgestaltet, so kGnnen die Etiketten mit der 
Anlagefiache ergriffen und parallel verschoben werden. 
Durch eine Ansaugduse einer Vakuumpumpe im Etiket- 
tenmitnehmer. wobei die Ansaugduse in die Anlagefia- 
che mundet, kann ein Etikett an der Anlagefiache 

55 mittels Unterdruck festgehalten werden, um z.B. an 
einer Leimauftragsduse vorbeibewegt zu werden, und 
schlieBlich gegen einen zu verpackenden Gegenstand 
gedruckt zu werden. 

Ist als Einrichtung zum Mitnehmen des Verpak- 
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kungsmaterials eine horizontal verschiebbare Platte 
vorgesehen, wobei uber der Platte eine Produktabga- 
bestelle vorgesehen ist, so kdnnen von oben gespen- 
dete Produkte in einen auf der Platte befindlichen 
Sammelbehaiter gespendet werden. Dabei verfahrt der 
Linearantrieb die Platte bei jedem ortsfest abgeworfe- 
nen Produkt um eine Produktbreite, so daB eine Reihe 
von Produkt im Sammelbehaiter erzeugt wird. Ist die 
Platte mitsamt dem Linearantrieb mittels eines weiteren 
Linearantriebs horizontal und senkrecht zur erzeugten 
Reihe verschiebbar, so kfinnen mehrere Reihen parallel 
zueinander im Sammelbehaiter erzeugt werden. Bei lie- 
genden, flachen Produkten, z.B. Schlauchbeuteln kOn- 
nen diese in geschuppter Weise im Sammelbehaiter 
abgelegt werden, wenn bei der Erzeugung einer Reihe 
von Produkten der Sammelbehaiter um weniger als 
eine Produktbreite pro Produkt verschoben wird. Analo- 
ges gilt fur die Erzeugung einer geschuppten Produkt- 
reihe auf einem Transportband. 

Ist als Einrichtung eine Einrichtung zur Fuhrung 
des zu verpackenden Produkts vorgesehen (Anspruch 
25), so kann das Produkt extrem schnell dem Verpak- 
kungsprozess zugefuhrt werden. 

Ist das bewegliche Teil mit einem Stempel verbun- 
den, und wirkt der Stempel direkt gegen das Produkt 
(Anspruch 26), so kann das Produkt entlang der Ein- 
richtung zur Fuhrung verschoben werden, ohne daB fur 
diese Bewegung aufwendige Bauelemente realisiert 
werden mussen. Es genugt hierbei eine einfache starre 
Verbindung zwischen dem Stempel und dem bewegli- 
chen Teil. 

Ist die Einrichtung zur Fuhrung des bewegten Pro- 
dukts ein Transportband (Anspruch 27), so kann die 
Zufuhrung eines Produkts zu einer Verpackungsstation 
und die Fuhrung des Produkts durch das Transportband 
mittels dieser Einrichtung erfolgen. 

Eine Umleitung von bewegtem Produkt in eine um 
90 Grad geanderte Richtung wird mittels einer Trans- 
porteinrichtung erreicht. Danach sind zwei rechtwinklig 
zueinander angeordnete Transportbander vorgesehen, 
wobei das eine Transportband dem anderen Transport- 
band zufdrdert, und ein Stempel quer zum zufdrdern- 
den Transportband und auf das abfOrdernde Transport- 
band zu bewegbar ist. Auf dem zufCrdernden Transport- 
band ankommendes Produkt wird vom Stempel auf das 
abfOrdernde Transportband geschoben. Infolge des 
extrem schnell en Verschiebens kann dieses auf bei 
kontinuierlich bewegtem Forderband erfolgen. 

Ein sogenannter Linienverteiler ist bei einer Ausge- 
staltung der Transporteinrichtung gemaB Anspruch 28 
erreicht. Hierbei ist der Stempel quer zum Transport- 
band und einer Reihe von parallel zueinander verlau- 
fenden weiteren Transportbandern bewegbar. Der 
Stempel verschiebt Produkt von einem FOrderband auf 
ein anderes FGrderband. Es kann samtliches Produkt 
Oder nur eine gewisse Teilmenge, z.B. jedes zweite 
oder dritte Produkt, auf ein Forderband Oder mehrere 
F6rderb£nder verschoben werden. 

Ist der Stempel parallel zum Forderband und am 



Forderband bewegbar und relativ zum Forderband sei- 
ten- oder hOhenverstellbar, so kann ein Produktsyn- 
chronisator realisiert werden. Der Stempel wird dabei 
gegen jeweils ein einzelnes Produkt einer Reihe von 

5 Produkten, bei denen kein konstanter Produktabstand 
eingehalten ist, bewegt, und schiebt das Produkt auf 
stets gleichen Produktabstand gegeneinander oder 
voneinander weg. Die zu korrigierende Position wird 
mittels eines Sensors zur Erkennung der Positionen der 

w Produkte erkannt Nach einem Verschiebevorgang wird 
der Stempel durch eine Seiten- oder HChenverstellung 
vom verschobenen Produkt genommen und in eine 
Position fur das nachste Verschieben gesetzt 

In einen vertikal ausgerichteten Fullschacht abge- 

15 worfene Produkte kOnnen auf einen hOhenverstellbaren 
Stempel und stets auf die gleiche H6he abgeworfen 
werden, wenn analog Anspruch 29 der Stempel im Full- 
schacht hohenverstellbar ist, eine HahenmeBeinrich- 
tung zur Messung* der FullhOhe im Fullschacht 

20 vorgesehen ist, und eine Produktzufuhreinrichtung 
oberhalb des Fullschachtes und am Fullschacht mun- 
det. Die HohenmeBeinrichtung, z.B. ein Infrarot- oder 
Ultraschallsensor, miBt die HOhe des Produkts im Full- 
schacht und dient der Verschiebung des Stempels um 

25 jeweils eine Produktdicke nach unten nach jedem in den 
Fullschacht abgeworfenen Produkt. 

Ist als Einrichtung zur Fuhrung des bewegten Pro- 
dukts eine Fdrderrinne vorgesehen, und ist das beweg- 
liche Teil senkrecht zur Fdrderrichtung bewegbar und 

30 mit der Einrichtung zur Fuhrung des bewegten Produkts 
verbunden, so kann die FOrderrinne vom elektromagne- 
tischen Linearantrieb geruttelt werden. Die Ruttelfre- 
quenz ist bei vorcjpgebener Auslenkung relativ hoch, so 
daB ein besonders konstanter Produktstrom in der Fdr- 

35 derrinne entsteht 

Insbesondere groBe Produktteile konnen durch ein 
vertikales Fullrohr, insbesondere einer vertikalen 
Schlauchbeutelmaschine frei fallen, wenn wahrend des 
Falls der Querschnitt des Fullrohrs erweitert ist. Zur kor- 

40 rekten Beutel erzeugung muB aber w&hrend der Beutel- 
verschweiBung, wahrenddessen kein Produkt failt, der 
Querschnitt wieder reduziert werden. Eine derartige 
Querschnittsverstellung ist dadurch erreicht, daB das 
Fullrohr in vertikaler Richtung zweigeteiit ist, und daB 

45 zumindest ein Fullrohrteil der beiden Fullrohrteile hori- 
zontal beweglich und mit einem horizontal beweglichen 
Teil eines elektromagnetischen Linearantriebs verbun- 
den ist. Unmittelbar vor dem freien Fall werden die Full- 
rohrteile voneinander wegbewegt und direkt danach 

so wieder zusammengefuhrt. 

1st das bewegliche Teil gleich dem antreibenden 
Teil, ist als Einrichtung zur Fuhrung eine umlaufende 
Bahn vorgesehen, und ist der obere Bereich des 
beweglichen Teils als Plattform ausgestartet, so sind 

55 umlaufende Transportwagen realisiert. Die Transport- 
wagen schweben auf der Bahn und kOnnen auf ihrer 
Plattform Produkte transportieren. 

Der Antrieb eines umlaufenden Transportbandes 
kann auf unterschiedliche Art und Weise realisiert wer- 
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den. Zum Beispiel lauft das Transportband um zwei 
Rader, wobei ein Rad uber ein am Radrand vorgesehe- 
nes Gelenk und einen Gelenkmechanismus mit dem 
beweglichen Teil verbunden ist. Das antreibende Teil 
treibt das bewegliche Teil, dieses den Gelenkmechanis- 5 
mus und dieser das Rad und somit das Fbrderband an. 
Ein geringerer technischer Aufwand ist beim Antrieb 
eines FCrderbandes nach notwendig, ist das bewegli- 
che Teil ein Teil eines umlaufenden Transportbandes. 
Das antreibende Teil ist ortsfest unci treibt das Trans- w 
portband direkt und linear an. 

Ein Schuppband zur Erzeugung einer schuppenar- 
tig bzw. dachziegelartig angeordneten Produktreihe ist 
bei einer Transportvorrichtung realisierbar. Hier ist als 
Einrichtung zur Fuhrung des bewegten Produkts ein is 
umlaufendes Transportband vorgesehen. Oberhalb des 
Transportbandes befindet sich ein weiteres umlaufen- 
des Transportband. Das obere Transportband gibt an 
einer Ubergabestelle Produkt auf das untere Transport- 
band. Dadurch, daB die Umlaufgeschwindigkeit des 20 
oberen Transportbandes gr6Ber als die Umlaufge- 
schwindigkeit des unteren Transportbandes ist, ist der 
Produktabstand auf dem unteren Transportband Wei- 
ner, und es kommt bei einem entsprechenden Betrieb 
zu einer Schuppung der Produkte auf dem unteren For- 25 
derband. 

Zur Verhinderung einer Tropfenform eines Beutels 
kann ein Beutel mittels eines Stempels gegen einer 
Wandung gehalten und derart entlang der Wandung 
gleitend bewegt werden, wenn das bewegliche Teil par- so 
allel zur Wandung und entlang einer Fuhrung ver- 
schiebbar ist und einen gegen die Wandung gerichteten 
Stempel aufweist. Das bewegliche Teil ist hierbei gleich- 
zeitig das antreibende Teil und treibt den Linearantrieb 
gegenuber der Fuhrung an. Zwischen dem Stempel 35 
und der Wandung verbleibt der eingeWemmte Beutel in 
flacher Form. Diese flache Form ist bzgl. der transpor- 
tierten Beutel konstant, wenn quer zur Verschieberich- 
tung am beweglichen Teil eine Druckeinrichtung 
vorgesehen ist, und die Druckeinrichtung in Richtung 40 
der Wandung gegen die Wandung wirkt Somit ubt der 
Stempel stets einen konstanten Druck auf einen einge- 
klemmten Beutel aus. Zur Realisierung eines schnellen 
Druckaufbaus bzw. einen schnellen Druckabfalls zur 
Aufnahme bzw. Freigabe eines Beutels kann die Druck- 45 
einrichtung ein elektromagnetischer Linearantrieb sein. 
Ist die Fuhrung umlaufend, so ist eine umlaufende 
Zufuhrung eines beweglichen Teils an einen nachfol- 
genden Beutel ohne eine Beschleunigung und ohne 
eine Abbremsung des beweglichen Teils mdglich. Ent- so 
lang der Wandung bewegte Beutel konnen direkt in 
einen Sammelbehaiter gespendet werden, wenn das 
Ende der Wandung an einer Zufuhreinrichtung fur Sam- 
melbehalter vorgesehen ist. Mit jedem an ko mm end en 
Beutel wird ein Sammelbehalter um eine Beutelbrerte 55 
werterbewegt, so da6 die Beutel nebeneinander im 
Sammelbehalter angeordnet werden. 

Ist ais Einrichtung zur Fuhrung des bewegten Pro- 
dukts das Ende eines Folienschlauches an einer verti- 



kalen Schlauchbeutelmaschine vorgesehen, ist ein 
Produktabstreifer mit dem beweglichen Teil verbunden, 
und verlauft die Bewegungsrichtung des Produktabstr- 
eifers zumindest teilweise Oder entlang einer Geschwin- 
digkeitskomponente am zusammengedruckten Folien- 
schlauch entlang nach unten (Anspruch 30), so k6nnen 
Produkte wahrend ihres freien Falls mit dem Produktab- 
streifer zusStzlich nach unten beschleunigt werden. Der 
Produktabstreifer druckt hirrter dem fallenden Produkt 
den Folienschlauch zumindest teilweise zusammen und 
fblgt und beschleunigt derart das Produkt. Dabei wird 
das Produkt auch aus den quer zu verschweiBenden 
Bereichen des Folienschlauchs gestreift. 

Ist ais Einrichtung eine Volumendosierung mit 
einem Verschiebemechanismus vorgesehen (Anspruch 
31), so kann durch Verschiebung des Verschiebeme- 
chanismusses eine schnelle Volumendosierung erfbl- 
gen. 

Enthaft die Volumendosiereinrichtung mindestens 
eine Dosierkammer, die unterhalb mindestens eines 
Auslasses des VorratsgefSBes mittels eines Verschie- 
bemechanismusses verschiebbar ist. und ist die Dosier- 
kammer in Verschieberichtung durch mindestens einen 
verschiebbaren VerschlieBkCrper begrenzt, wobei der 
VerschlieBkorper verschiebbar den AuslaB verschlieBt 
Oder freigibt (Anspruch 32), so kann Produkt aus dem 
VorratsgefaB bei einer Stellung der Verschiebeeinrich- 
tung, bei der die Dosierkammer mit dem AuslaB verbun- 
den ist, in die Dosierkammer flieBen und kann bei einer 
Verschiebung des Verschiebemechanismusses durch 
einen in Verschieberichtung zum AuslaB versetzten 
DurchlaB eines unter dem Verschiebemechanismus 
vorgesehen Verschlt)[Bteils nach unten gespendet wer- 
den. Bei zwei Dosierkammern kann derart eine Dosier- 
kammer gefulit werden, wahrend die andere Dosier- 
kammer am DurchlaB geleert wird. 

Bilden die Dosierkammern und der VerschlieBkor- 
per ein Bauteil, so kfinnen die Dosierkammerfullung 
und -entleerung lediglich durch die Verschiebung die- 
ses Bauteils erfolgen. Bilden die Dosierkammern und 
ein VerschluBteil ubereinander angeordnete Bauteile, 
wobei das Bauteil mit den Dosierkammern oberhalb 
des Bauteils des VerschlieBteils angeordnet ist, so muG 
lediglich das obere Bauteil fur eine Produktabgabe ver- 
schoben werden, wobei die MassentrSgheit des Ver- 
schlieGkdrpers fur die extrem schnelle Verschiebung 
irrelevant ist. 

Fur die Verschiebung eines Verschiebemechanis- 
musses mitsamt darin angeordneten Dosierkammern 
ist ein geradliniger oder ein kreisfCrmiger Verschiebe- 
weg sinnvoll. Eine geradlinige Verschiebung ist in eirrfa- 
cher Weise ohne groBes Massentragheitsmoment 
realisierbar, wenn das bewegliche Teil des elektroma- 
gnetischen Linearantriebs lediglich starr mit dem Ver- 
schiebemechanismus verbunden ist. Ein als drehbares 
Rondell ausgestalteter Verschiebemechanismus kann 
mittels eines beweglichen Teils um jeweils einen 
bestimmten, eher spitzen Winkel gedreht werden, wenn 
radial nach auBen weisende Nocken vorgesehen sind, 
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und das bewegliche Teil gegen einen Nocken stoBt 
Dabei kann z.B. ein Einrastmechanismus dafur sorgen, 
daB ein bewegtes Rondell stets nach einem festgeleg- 
ten Winkel in einer Haltposition einrastet 

Aus dem DurchlaB Oder direkt aus einer Dosier- 
kammer gespendetes Produkt kann direkt in einen zu 
fertigenden Schlauchbeutel gespendet werden, wenn 
unterhalb des Verschiebemechanismusses mindestens 
ein vertikales Fullrohr einer Schlauchbeutelmaschine 
vorgesehen ist Es kOnnen auch zwei parallel zueinan- 
der angeordnete Fullrohre einer sogenannten Twinma- 
schine Oder zweier oder noch mehr separater 
Verpackungsmaschinen vorgesehen sein. Infblge einer 
extrem schnellen, abwechselnden Produktabgabe in 
mehrere Fullrohre kann eine erfingungsgemaBe Vor- 
richtung mehrere Verpackungsmaschinen versorgen. 

Ein Stempei kann von oben in eine Dosierkammer 
hinein mittels eines beweglichen Teils bewegt werden 
(Anspruch 33) und die in der Dosierkammer bereitge- 
stellte Produktportion aus der Dosierkammer heraus- 
stoBen. Der Stempei kann des weiteren die fallende 
Produktportion bis zum unteren Ende des Fullrohres 
beschleunigen. Der Vorgang des Einbringens von 
dosierten Produktmengen in Verpackungen wird derart 
verkurzt. 

Ist direkt unterhalb des Fullrohres mindestens eine 
RuckhalteWappe vorgesehen, die gegen die bodensei- 
tige Offnung des Fullrohres klappbar ist, und ist die 
RuckhalteWappe mit dem beweglichen Teil eines elek- 
tromagnetischen Unearantriebs verbunden, so kann 
diese RuckhalteWappe extrem schnell das Fullrohr ver- 
schlieBen und es wieder freigeben. Wird derart direkt 
nach einer Produktabgabe das Fullrohr verschlossen, 
so wird von der RuckhalteWappe durch das Fullrohr 
nachrieselndes Produkt aufgefangen und erst mit dem 
nachsten Produktspendevorgang wieder freigeben. 
Nachrieselndes Produkt ist insbesondere bei der Erzeu- 
gung der Kopfnahte von Schlauchbeutel n bei vertikalen 
Schlauchbeutelmaschinen stOrend, da dieses Produkt 
in der Kopfnaht eingeschweiBt und dadurch Undichtig- 
keiten in den Kopfnahten erzeugen konnte. 

Nach Anspruch 34 ist mindestens eine Fuhrung fur 
das bewegliche Teil mit dem beweglichen Teil verbun- 
den, und als Fuhrung ist ein Gleitlager mit mindestens 
einer abriebsmindernd beschichteten oder besonders 
behandelten Gleitflache an der Fuhrung und/oder des 
entiang der Fuhrung glettenden Elements vorgesehen. 

Dies hat den Vorteil, daB das bewegliche Teil senk- 
recht zu seiner Verschiebungsrichtung eine grCBere 
Ortsgenauigkeit aufweist. Das Gleitlager zeigt infolge 
seiner abriebsmindernd beschichteten oder besonders 
behandelten GleitflSche bzw. GleitflSchen kaum Abrieb 
und kann somit uber einen lagen Zeitraum betrieben 
werden. Die wesentlichen massiven Bauteile kOnnen in 
Stahl ausgefuhrt werden, wodurch die Eigenschaften 
des Stahls als Bauteil oder als zusammenwirkende 
Bauteile erhalten bleiben. Die Gleitfiache kann dem 
jeweiligen Fall angepaBt gew&htt werden. 

Bestehen die Fuhrung und das Element aus Stahl, 



und besteht die Gleitfiache aus ionenimplantiertem 
Stahl, so sind neben einer kostengunstigen Herstellung 
fur die Fuhrung und das Element die bekannten techni- 
schen Eigenschaften von Stahl beibehalten, und die 

s Gleitf lache zeigt eine besonders hohe Abriebsfestigkert 
Als.loaen fur die lonenimplantation in die Gleitf lache 
sind Aluminiumionen geeignet 

Als GleitflSche eignet sich auch eine Schicht dia- 
mantartigen Kohlenstoffs. Die Schicht wird relativ dunn 

10 auf den Stahl aufgebracht. Eine Schichtdicke von eini- 
gen Nanometern ist ausreichend und kostengunstig. 
Die Schicht ist extrem abriebsfest und hat einen sehr 
geringen Reibungskoeffizienten. 

Eine weitere MCglichkeit besteht darin, daB die 

is Gleitfiache aus Polytetrafluorethylen mit metallischer 
Beimischung besteht. Polytetrafluorethylen sorgt fur 
eine geringe Reibungskraft, die metallische Beimi- 
schung sorgt fur einen verringerten Abrieb. 

Ist parallel zur Bewegungsrichtung des bewegli- 

20 chen Teils und auf gegenuberliegenden Seiten des 
beweglichen Teils jeweils eine Fuhrung mit einem ver- 
schiebbaren Element vorgesehen, und sind die 
Ab stand e zwischen einer Fuhrung und dem bewegli- 
chen Teil jeweils gleich, so ist eine genaue Fuhrung 

25 erreicht, bei der senkrecht zur Bewegungsrichtung wir- 
kende Krafte von den Fuhrungen aufgenommen wer- 
den. Eine einfache und zuveriassige Konstruktion ist 
gegeben, wenn die Fuhrungen Stangen, und die Ele- 
mente uber einen Steg miteinander und mit dem 

30 beweglichen Teil verbunden sind. Die Verbindung zwi- 
schen dem beweglichen Teil und dem Steg befindet 
sich mittig am Steg. Der Steg kann auch dazu genutzt 
werden, weitere fjflaschinenaggregate synchron mit den 
Elementen anzutreiben. Dazu werden diese Maschi- 

35 nenaggregate mit dem Steg verbunden. 

Fur ein relativ breites Element ist eine Ausgestal- 
tung der erfindungsgemaBen Vorrichtung einfach und 
kostengunstig realisierbar, wenn parallel zur Bewe- 
gungsrichtung des beweglichen Teils und auf gegen- 

40 uberiiegenden Seiten des beweglichen Teils als 
Fuhrung jeweils eine Stange vorgesehen ist. Die Stan- 
gen durchlaufen das zu fuhrende Element. Die Fuhrung 
ist sehr robust und kompakt. Bei dieser Ausgestaltung 
kann das bewegliche Teil des elektromagnetischen 

45 Unearantriebs gleich dem antreibenden Teil und dem 
zu verschiebenden Element sein, und das antreibende 
Teil kann gegen eine mittig zwischen den Fuhrungen 
verlaufende, das Element durchlaufende Stange wir- 
ken. Der mittig im Element vorgesehene Antrieb hat den 

so Vorteil, daB keine Kipp- oder Drehmomente vom 
Antrieb auf das Element ausgeubt werden. 

Die Vorrichtung kann zum Transport uber kleinere 
oder grCBere Strecken genutzt werden, wenn das 
bewegliche Teil horizontal verschiebbar ist und oben 

55 eine mit dem beweglichen Teil starr verbundene Platt- 
form aufweist. Die Plattform kann direkt oder uber einen 
auf der Plattform befestigten Behaiter das zu transpor- 
tierende Gut aufnehmen. 

Bei einer Ausgestaltung nach Anspruch 35 wirkt 
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der Linearantrieb uber ein Untersetzungsgetriebe. Dies 
bedeutet, daB die Beschleunigung zwar um das Unter- 
setzungsverhaitnis, das z.B. einen Wert um Zwei haben 
kann, reduziert wird, die Beschleunigung ist aber immer 
noch extrem groB. Fur eine bestimmte aufzuwendende 5 
Kraft kann wegen der Untersetzung ein Linearantrieb 
mit reiativ Weiner Leistung eingesetzt werden. Da die 
Kosten fur einen Linearantrieb bei haherer Leistung 
uberproportional zunehmen, ist mittels eines Linearan- 
triebs mit vergleichsweise geringer Leistung eine w 
kostengunstige LOsung erreicht Zudem hat ein derarti- 
ger Linearantrieb reiativ geringe Abmessungen und ist 
somit kompakt in eine Maschine einbaubar. 

Ist das antreibende Teil reiativ zum Bauteil bzw. 
Gegenstand ortsfest, so kdnnen alle Bewegungen rela- is 
tiv zum antreibenden Teil, der starr und ortsfest oder 
ortsveranderbar mit dem Rahmen einer Maschinen ver- 
bunden ist, erfolgen. 

Ein Getriebe analog Anspruch 36 hat den Vorteil, 
daB es einfach und kostengunstig realisierbar ist, sowie 20 
da3 es fur groBe Beschleunigungen sehr geeignet ist. 
Das Untersetzungsverhaltnis wird durch das Verhaitnis 
der unterschiedlichen Durchmesser der Scheiben 
bestimmt und kann durch Scheibenaustausch schnell 
und in einfacher Weise verandert werden. 25 

Ein sehr einfaches und robustes Getriebe ist reali- 
sierbar, wenn das bewegiiche Teil senkrecht zu einer 
Fuhrung bewegbar ist, entlang der Fuhrung ein Bauteil 
verschiebbar ist, und das bewegiiche Teil uber einen 
Gelenkmechanismus mit dem Bauteil verbunden ist. 30 
Das bewegiiche Teil wird ortsgenau gefuhrt, und die zu 
uberwindenden TrSgheitskrafte sind minimiert Betragt 
bei diesem Getriebe in einer Startposition fur einen 
Beschleunigungsvorgang der Winke! zwischen dem 
Gelenkmechanismus und der Fuhrung maximal 60 35 
Grad, so erfolgt der Start des Beschleunigungsvorgan- 
ges bei einem gunstigen Winkef, bei dem eine reiativ 
groBe Kraftkomponente in Richtung der Fuhrung wirkt 

Das Getriebe nach Anspruch 36 ist mit minimierter 
Reibung ausgefuhrt, wenn gemaB Anspruch 37 die Mit- 40 
nehmereinrichtung eine umlaufende Fl&che ist, und 
wenn achsparallel versetzt identisch zwei weitere, mit- 
einander verbundene Scheiben vorgesehen sind, wobei 
ein Riemen um die kleinen Scheiben und ein weiterer 
Riernen um die grOBeren Scheiben uml&uft Um einen 45 
Schlupf zwischen dem Riemen und einer umlaufenden 
Flache zu verhindern, kOnnen die umlaufende Fiache 
eine gezahnte Fl&che eines Zahnrades und der Riemen 
ein Zahnriemen sein. 

Eine weitere, robuste Getriebeausgestaltung ist bei so 
einem Scherengetriebe erreicht. Dieses Getriebe kann 
zwei eine Schere bildende Scherenbecks enthalten. 
Entlang einer Fuhrung verschiebbare Bauteile sind uber 
Gelenke mit den Scherenspitzen verbunden. Das 
bewegiiche Teil des elektromagnetischen Unearan- 55 
triebs wirkt gegen die Scherenenden und spreizt oder 
schlieBt derart die Schere. Beim SchlieBen der Schere 
werden die Bauteile aufeinander zu bewegt, beim Off- 
nen der Schere werden die Bauteile entlang der Fuh- 



rung voneinander weg bewegt. Je nach baulicher 
Gegebenheit kann das bewegiiche Teil senkrecht oder 
parallel zur Fuhrung bewegbar in der vbrrichtung einge- 
baut sein. Bei einem Einbau senkrecht zur Fuhrung 
kann das bewegiiche Teil uber ein Gelenk und jeweils 
eine Strebe mit den Scherenenden verbunden werden. 
Bei dieser LOsung ist der Linearantrieb ortsfest. Die 
Streben und die Scherenbecks ubertragen die Kraft des 
Linearantriebs auch uber eine grdBere Strecke, sowohl 
senkrecht zur Fuhrung, als auch entlang der Fuhrung. 
Bei einem Einbau des beweglichen Teils bzw. des Line- 
arantriebs parallel zur Fuhrung kSnnen die Scheren- 
becks in etwa mittig uber ein Gelenk miteinander 
verbunden sein, und ein Scherenbeck kann uber ein 
Gelenk mit dem antreibenden Teil verbunden sein. 

Dieser Mechanismus ist insbesondere fur die Ober- 
tragung groBer Krafte fur Weine Auslenkungen der Bau- 
teile geeignet. Das Untersetzungsverhaltnis wird hierbei 
durch die als Hebel * fungierenden Scherenbecks 
bestimmt. Die genaue Lage des in etwa mittig angeord- 
neten Gelenks bestimmt das Verhattnis von Lastarm zu 
Kraftarm eines Scherenbecks und damit das Unterset- 
zungsverhaltnis. Prinzipiell kann das Untersetzungsver- 
haltnis an einem Scherenbeck durch eine Verstellung 
eines Gelenks entlang eines Scherenbecks erreicht 
werden. 

Ist ein Stempel uber eine Befestigung mit dem 
Getriebe verbunden, so kann mit Hilfe dieses Stempels 
ein Produkt entlang eines Weges verschoben werden. 
So konnen z.B. Beutel jeweils einzeln in Faltschachteln 
geschoben werden, um eine Bag-in-box-Verpackung zu 
erreichen. 

Eine Querschw^Beinrichtung einer Schlauchbeu- 
telmaschine ist dadurch erreichbar, daB jeweils eine 
SchweiBbacke uber eine Befestigung mit dem Getriebe 
verbunden ist. Der Linearantrieb bewirkt durch eine Hin- 
und Herbewegung des beweglichen Teils eine Relativ- 
bewegung der SchweiBbacken aufeinander zu und von- 
einander weg, wodurch eine QuerverschweiBung eines 
Folienschlauchs erfolgt. 

Ist die Vorrichtung als Hdhenverstellvorrichtung 
ausgefuhrt, so kann ein gesamter Querbackenstock 
einer QuerschweiBeinrichtung mitsamt dessen Linear- 
antrieb vertikal mittels eines Unearantriebs der HOhen- 
verstellvorrichtung verschoben werden. Durch 
aufeinander abgestimmte Bewegungen der beiden 
Linearantriebe ist eine quasi unendlich groBe Vielfalt an 
Bahnkurven der SchweiBbacken erreichbar. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Aus- 
fuhrungsbeispiele darsteilenden Figuren naher 
beschrieben. Es zeigt: 

Figur 1 in einer Seitenansicht ein getaktet umlau- 
fendes Transportband, welches mittels 
eines Stempels eines elektromagneti- 
schen Linearantriebs angetrieben wird; 

Figur 2 in einer Seitenansicht einen Teil einer 
Schlauchbeutelmaschine, daruber eine 



10 



19 



EP 0 764 584 A2 



20 



Ablegestation fur Kartonzuschnitte und 
daruber einen mittels eines Linearantriebs 
in das Fullrohr der Schlauchbeutelma- 
schine beweglichen Stempel; 



Folienschlauches. sowie mit zwei von 
jeweils einem elektromagnetischen Linear- 
antrieb angetriebenen Seitenfaltenste- 
chern; 



Figur 3 in einer Seitenansicht den Gegenstand der Figur 12 

Figur 2, jedoch mit in das Fullrohr einge- 
schobenem Stempel, mit eingeschobenem 
Kartonzuschnitt tm Folienschlauch, sowie 
mit einem produzierten Beutel; 10 



Figur 4 



Figur 5 



Figur 6 



Figur 7 



Figur 8 



Figur 9 



Figur 10 



Figur 1 1 



in einer perspektivischen Ansicht einen 
Stempel. der von oben in eine Dosierein- 
richtung geschoben werden kann, sowie 
mit einer Fullrohrveriangerung unterhalb is 
der Dosiereinrichtung; 



in einer Seitenansicht mit teilweisem Verti- 
kalschnitt ein Fullrohr mit fallenden Pro- 
duktportionen, sowie mit einem Stempel 
zur Beschleunigung der Produktportionen 
wahrend des Falls, wobei der Stempel in 
einer unteren Position (unterbrochene 
Linien) dargestellt ist; 



in einer Seitenansicht einen als Beutelein- 
schieber wirkenden Stempel, der von zwei 
um 90 Grad zueinander versetzten Linear- 
antrieben angetrieben ist und der einen 
Beutel in eine offene Faltschachtel ein- 
schiebt; 

in einer Seitenansicht das Prinzip einer 
Erkennung von fehlerhaftern Produkt mit- 
tels eines Sensors, sowie der Auslenkung 
dieses Produkt es aus einem Produktstrom 
mittels eines Stempels bei frei fallendem 
Produkt; 

in einer Draufsicht das Prinzip einer Erken- 
nung von fehlerhaftern Produkt mittels 
eines Sensors, sowie des Abwurfs dieses 
Produkts von einem F6rderband mittels 
eines Stempels eines Ausscheiders; 

in einer perspektivischen Ansicht das Prin- 
zip einer Erkennung von off en en Falt- 
schachteln mittels eines Sensors, einem 
Ausscheider fur offene Faltschachtel n, und 
einem ProspekteinschieBer; 

in einer Draufsicht eine Querbackenver- 
schlieBeinrichtung einer Schlauchbeutel- 
maschine mit einem elektromagnetischen 
Linearantrieb; 

in einer Seitenansicht das Fullrohr einer 
Schlauchbeutelmaschine mit Aggregaten 
zur Formung und VerschweiGung eines 
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in einer Seitenansicht mit teilweisem Verti- 
kalschnitt einen BeuteHahnenumleger, der 
von einem elektromagnetischen Linearan- 
trieb angetrieben ist, und der gegen die 
Beutelfahne eines Beutels wirkt; 



Figur 13 in einer Seitenansicht einen mittels eines 
elektromagnetischen Linearantriebs axial 
in einem Fullrohr einer Schlauchbeutelma- 
schine verschiebbaren Stempel, der gegen 
das Ende des Folienschlauchs und gegen 
die Querbacken wirkt; 

Figur 14 in einer perspektivischen Darstellung eine 
offene Faltschachtel und einen Schlauch- 
beutel, sowie von jeweils einem elektroma- 
gnetischen Linearantrieb angetrieben zwei 
SeiteniaschenschlieBer, einen DecWa- 
schenschlieBer und einen Beuteleinschie- 
ber; 

Figur 15 in einer Draufsicht mit teilweisem Horizon- 
talschnitt eine QuerbackenverschlieBein- 
richtung, die uber eine von einem 
elektromagnetischen Linearantrieb beein- 
fluBte Druckubertragungseinrichtung 
angetrieben wird; 

I 

Figur 16 in einer Seitenansicht einen von zwei senk- 
recht zueinander wirkenden elektromagne- 
tischen Linearantrieben angetriebener 
Greifer an einer VerdecWungsstation; 

Figur 17 in einer Seitenansicht gegen den Deckel 
einer Schachtel wirkende, von jeweils 
einem elektromagnetischen Linearantrieb 
angetriebene Laschenumleger an einer 
VerdecWungsstation ; 



45 Figur 18 in einer Seitenansicht eine Querbacke, die 
horizontal und vertikal mittels elektroma- 
gnetischer Linearantriebe bewegbar ist; 



Figur 19 in einer perspektivischen Darstellung eine 
als Bahnschneider ausgestaltete Trennein- 
richtung, die entlang einer Knickkante zum 
Abknicken einer Folienbahn mittels eines 
elektromagnetischen Linearantriebs ver- 
schiebbar ist; 

Figur 20 in einer perspektivischen Darstellung eine 
als Stechmesser ausgestaltete Trennein- 
richtung, die durch eine Querbacke einer 
vertikalen Schlauchbeutelmaschine 
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Figur 21 



Figur 22 



Figur 23 



Figur 24 



Figur 25 



Figur 26 



Figur 27 



Figur 28 



Figur 29 



Figur 30 



beweglich ist, und die mittels eines elektro- 
magnetischen Linearantriebs verschoben 
wird; 

in einer Draufsicht eine als Lochstanze 
ausgestaltete Trenneinrichtung, wobei die 
Lochstanze senkrecht zur SchweiGflache 
einer Querbacke in einer Fuhrung gefuhrt 
ist; 

in einer Seitenansicht ein Transportband, 
an dem bodenseitig Mitnahmeflachen vor- 
gesehen sind, und wobei das bewegliche 
Teil eines elektromagnetischen Linearan- 
triebs gegen eine Mitnahmeflache wirkt; 

in einer Seitenansicht eine vertikale 
Schlauchbeutelmaschine mit einem Foli- 
enabzug, der mittels eines Linearantriebs 
zwischen einer oberen Position und einer 
unteren Position verschiebbar ist; 
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Figur 31 



Figur 32 



Figur 33 
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in einer Schnittdarstellung den Gegen- 
stand der Figur 23, in einem Schnitt ent- 
lang der Figur 23; 25 

in einer perspektivischen Darstellung ein 
Kartonzuschnittvereinzelner, der, von 
einem Linearantrieb angetrieben, gegen 
einen Zuschnitt eines Stapels von 30 
Zuschnitten wirkt; 

in einer perspektivischen Darstellung ent- 
lang einer Fuhrung verschiebbare Linear- 
antriebe mit jeweils einer Plattform zur 35 
Aufnahme von Verpackungsmaterial; 

in einer Seitenansicht einen mittels Linear- 
antrieb angetriebenen Stempel mit 
Ansaugdusen zum Mitnehmen von 40 
Schachtelzuschnitten, sowie darunter 
einen Formschacht zur Schachtelformung; 

in einer Seitenansicht zwei von jeweils 
einem Linearantrieb bewegbare Etiketten- 45 
mrtnehmer, wobei der eine Etikettenmit- 
nehmer etikettenseitig linienfdrmig und der 
andere Etikettenmitnehmer etikettenseitig 
eben und mit einer Ansaugduse ausgestal- 
tet ist; so 

in einer Seitenansicht eine mittels Linear- 
antrieben horizontal verschiebbare Platte 
mit einem Sammelbehalter, uber dem eine 
Produktabgabestelle vorgesehen ist; 55 

in einer Draufsicht eine Transporteinrich- 
tung mit zwei senkrecht zueinander verlau- 
fenden, Produkt bewegenden Transport- 



Figur 35 

Figur 36 
Figur 37 



Figur 38 

Figur 39 
Figur 40 



Figur 41 



bandern und einem Stempel, der mittels 
eines elektromagnetischen Linearantriebs 
angetrieben ist und das Produkt von dem 
einen Transportband auf das andere 
Transportband schiebt; 

in einer Draufsicht eine Transportvorrich- 
tung mit drei parallelen, Produkt bewegen- 
den Transportband ern und einem Stempel 
analog Figur 30; 

in einer Draufsicht eine Transportvorrich- 
tung mit einem Transportband und zwei in 
Transportrichtung beweglichen Stempeln 
zur Erzeugung gleicher Produktabstande; 

in einer Seitenansicht einen Teil der Trans- 
portvorrichtung der Figur 32; 

in einer Seitenansicht mit teilweisem Verti- 
kalschnitt . eine Transportvorrichtung mit 
einem hphenverstellbaren Stempel in 
einem Fullschacht, einer HShenmeBein- 
richtung und einer Beutelzufuhreinrich- 
tung; 

in einer Seitenansicht eine mittels eines 
elektromagnetischen Linearantriebs gerut- 
telte, kOrniges Produkt transportierende 
Fdrderrinne; 

in einem Schnitt entlang der Linie TfS der 
Figur 34den Gegenstand der Figur 35; 

in einer Seitenansicht mit teilweisem Verti- 
kalschnitt die wesentlichen Bauteile einer 
vertikalen Schlaucr±>eutelmaschine, wobei 
das Fullrohr in vertikaler Richtung zweige- 
teilt ist, und wobei ein Fullrohrteil mittels 
eines elektromagnetischen Linearantriebs 
horizontal verschiebbar ist; 

in einer perspektivischen Darstellung eine 
umlaufende Bahn und darauf bewegliche 
Teile mit Plattform; 

in einem Vertikalschnitt ein anders ausge- 
staltetes bewegliches Teil auf einer Bahn; 

in einer Seitenansicht ein urn zwei Rader 
umlaufendes Transportband, wobei ein 
Rad von einem elektromagnetischen Line- 
arantrieb uber einen Gelenkmechanismus 
angetrieben wird; 

in einer Seitenansicht zwei mit unter- 
schiedlicher Geschwindigkeit umlaufende 
Transportband er zur Erzeugung einer 
geschuppten Produktreihe, wobei jedes 
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Transportband direkt mittels jeweils eines 
elektromagnetischen Linearantriebs ange- 
trieben wird; 

Figur42 in einer Seitenansicht eine Transportvor- 5 
richtung, bei der das bewegliche Teil eines 
elektromagnetischen Linearantriebs auf 
einer Fuhrung parallel zu einer Wandung 
verschiebbar ist, wobei ein Beutel zwi- 
schen der Wandung und einem mit dem 10 
beweglichen Teil verbundenen Stempel 
eingeklemmt ist; 

Figur43 in einer Seitenansicht einen Teil des 

Gegenstandes der Figur 42, jedoch mit 75 
einer umlaufenden Fuhrung; 

Figur 44 in einer Seitenansicht eine Abwandlung 
des Gegenstandes der Figur 42 in einer 
Anlage zur Befullung von Trays mit 20 
Schlauchbeuteln; 

Figur 45 in einer Seitenansicht das verschweiBte 
Ende eines Folienschlauchs einer vertika- 
len Schlauchbeutelmaschine mit einem 25 
Produktabstreifer, welcher mittels eines 
elektromagnetischen Linearantriebs ange- 
trieben wird; 



Figur 50 



Figur 51 



Figur 52 



Figur 53 



Figur 54 



Figur 46 in einem Vertikalschnitt eine Vorrichtung 30 
zur Dosierung flieBfahigen Produkts, 
bestehend aus einem VorratsgefaB mit 
zwei bodensertigen Ausl&ssen, einer Volu- Figur 55 
mendosiereinrichtung und einem mittels 
eines elektromagnetischen Linearantriebs 35 
verschiebbaren Verschiebemechanismus, 
zur Produktabgabe in ein Fullrohr; 

Figur 47 in einem Vertikalschnitt eine Vorrichtung 

analog Figur 46, jedoch mit lediglich einem 40 
AuslaB und mit zwei Fullrohren; 

Figur 48 in einer perspektivischen Darstellung eine 

Vorrichtung zur Dosierung flieGf&higen Figur 56 

Produkts, bei der der Verschiebemecha- 45 
nismus als verdrehbares Rondell ausge- 
staltet ist, mit einer Produktabgabe in das 
Fullrohr einer vertikalen Schlauchbeutel- 
maschine, einem von oben in eine Dosier- 
kammer beweglichen Stempel, sowie so 
RuckhaltekJappen zum VerschlieBen der 
bodenseitigen Offnung des Fullrohres; Figur 57 

Figur 49 in einer Seitenansicht eine als H6henver- 

stel I vorrichtung ausgefuhrte Vorrichtung ss 
zum Verschieben eines Elements mit Figur 58 
einem mittig angeordneten elektromagne- 
tischen Linearantrieb, wobei beidseits des 
Linearantriebs Fuhrungsstangen mit 



abriebsmindernden Gleitflachen vorgese- 
hen sind; 

in einer Schnittdarstellung eine Fuhrungs- 
stange mit einer auGeren, separaten 
Schicht. welche eine umlaufende Gleitfia- 
che bildet; 

in einer Schnittdarstellung eine Fuhrungs- 
stange, bei der die auBere Gleitfiache 
durch eine lonenimplantation in Stahl 
erzeugt wurde; 

in einer Draufsicht eine Vorrichtung, bei der 
ein zu verschiebendes Element gleich dem 
beweglichen Teil und dem antreibenden 
Teil eines elektromagnetischen Linearan- 
triebs ist, wobei mittig durch das Element 
eine dem Antrieb dienende Stange und 
beidseitig dazu jeweils eine Stange als 
Fuhrung vorgesehen sind; 

in einer Schnittdarstellung das quer zu sei- 
ner Bewegungsrichtung geschnittene Ele- 
ment der Figur 52; 

in einer Seitenansicht ein horizontal ver- 
schiebbares Element analog Figur 52, 
jedoch ohne die beiden auGeren Fuh- 
rungsstangen und mit einer starr mit dem 
Element verbundenen Plattform; 

in e}ner Seitenansicht ein Getriebe fur 
SchweiGbacken mit einerseits einem elek- 
tromagnetischen Linearantrieb in einer 
eine Untersetzung realisierenden Position 
und andererserts als Alternative (gestri- 
chelt gezeichnet) in einer Position, bei der 
keine Untersetzung erreicht ist, sowie mit 
zwei auf ein Weines Zahnrad wirkenden 
Zahnstangen und einer auf ein grdGeres 
Zahnrad wirkenden Zahnstange; 

in einer Seitenansicht ein Getriebe fur 
SchweiBbacken mit zweimal zwei starr mit- 
einander verbundenen, unterschiedlich 
groBen Scheiben, wobei einerseits um die 
kleinen Scheiben und andererseits um die 
groBen Scheiben jeweils ein Riemen 
umlSuft; 

in einer Seitenansicht einen Getriebeauf- 
bau analog Figur 56, jedoch in einer Aus- 
gestaltung als HChenverstelleinrichtung; 

in einer Seitenansicht ein senkrecht zu 
einer Fuhrung bewegliches Teil eines elek- 
tromagnetischen Linearantriebs, das uber 
einen Gelenkmechanismus zwei Bauteile 
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entiang der Fuhrung und gegeneinander 
verschiebt; 

Figur59 in einer Seitenansicht ein Getriebe mit 
einem Scherenmechanismus zur Verschie- 
bung von zwei Bauteilen entiang einer 
Fuhrung und mit einem senkrecht zur Fuh- 
rung beweglichen Teil des elektromagneti- 
schen Linearantriebs; 

Figur 60 in einer Seitenansicht ein wetteres 
Getriebe mit einem Scherenmechanismus, 
bei dem das bewegliche Teil parallel zur 
Fuhrung ausgelenkt ist; 

Figur 61 in einer Seitenansicht ein Getriebe analog 
Figur 56 zum Bewegen eines Stempels 
gegen einen Beutel und zum Einschieben 
des Beutels in eine Faitschachtel, sowie 

Figur 62 in einer Seitenansicht zwei um eine Achse 
drehbare. starr miteinander verbundene 
Scheiben unterschiedlichen Durchmes- 
sers, wobei jede Scheibe einen glatten, 
umlaufenden (nicht dargestellten) Riemeh 
aufnehmen kann. 

Bei einer Vorrichtung 1 zur Verpackung ist als Ein- 
richtung 2 zur Beschleunigung eines zur verpackenden 
Produkts 8 ein elektromagnetischer Linearantrieb 3 vor- 
gesehen (Figur 1). Der elektromagnetische Linearan- 
trieb 3 besteht aus einem beweglichen Teil 4 und einem 
das bewegliche Teil 4 antreibendem Teil 5. Das beweg- 
liche Teil 4, das von dem antreibenden Teil 5 in entge- 
gengesetzte Richtung mittels elektromagnetischer 
Krafte beschleunigt, gleichfOrmig bewegt und abge- 
bremst werden kann, ist starr mit einem Stempel 6 ver- 
bunden. Bei der Vorrichtung 1 ist als Einrichtung 7 zur 
Fuhrung des bewegten Produkts 8 ein Transportband 9 
vorgesehen. Das Transportband 9 lauft um Rader 10, 
11 um. Es tragteine Vielzahl von Produktaufnehmern 
12. Auf jedem Prpduktaufnehmer 12 wird ein Schlauch- 
beutel 13 transportiert. Die Produktaufnehmer haben 
bodenseitig jeweils einen Dorn 14. Der Stempel 6 ist 
geschlitzt ausgestartet, ergreift jeweils einen Dorn 14 
und schiebt das Transportband 9 um eine Taktiange 
weiter. Neben dem einen elektromagnetischen Linear- 
antrieb 3 ist noch ein z weiter elektromagnetischer Line- 
arantrieb 15 vorgesehen. Der zweite Linearantrieb 15 
besteht im wesentlichen aus dem beweglichen Teil 16 
und dem antreibenden Teil 17. Die beiden Linearan- 
triebe 3, 15 sind derart starr miteinander verbunden, 
daB der antreibende Teil 5 des ersten Linearantriebs 3 
mit dem beweglichen TeiM 6 des zweiten Linearantriebs 
15 verbunden ist. Dadurch bewegt der zweite Linearan- 
trieb 15 den ersten Linearantrieb 3 gegen das Trans- 
portband 9 bzw. von diesem wieder weg, so da 6 der 
Stempel 6 den Dom 1 4 ergreift bzw. den Dorn 1 4 wieder 
freigibt. Der Stempel 6 am Linearantrieb 3 bewegt sich 



folglich entiang einer Bahnkurve, die ein Parallelo- 
gramm beschreibt Hat der Linearantrieb 3 das Trans- 
portband 9 um einen Takt weiterbewegt, so wird der 
Linearantrieb 3 durch eine Bewegung des zweiten Line- 

s arantriebs 15 soweit vom Fdrderband 9 zuruckgestelit, 
daB der Stempel 6 den Dorn 14 freigibt. Dann wird das 
bewegliche Teil 4 des Linearantriebs 3 unter den nSch- 
sten Dbm 14 verschoben und vom zweiten Linearan- 
trieb 15 in Eingriff mit diesem Dorn 14 gebracht, worauf 

w die nachste Taktbewegung des Transportbandes 9 
erfblgt. Bei dieser Ausgestaltung wirkt der Stempel 6 
indirekt Ober die Einrichtung 7 zur Fuhrung des beweg- 
ten Produkts 8 auf das Produkt 8. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Figuren 2 und 3 

is wirkt der Stempel 6 direkt gegen das zu verpackende 
Produkt 8. Die Einrichtung 7 zur Fuhrung des bewegten 
Produkts 8 ist hier das Fullrohr 18 einer vertikalen 
Schlauchbeutelmaschine 19. Der Stempel 6 ist Gber 
eine Stange 20 mit dem- beweglichen Teil 3 eines Line- 

20 arantriebs 3 verbunden und ist somit von oben axial in 
das Fullrohr 18 bewegbar. Direkt oberhalb des Fullroh- 
res 18 befindet sich eine Ablegestation 21 fur einzelne 
Kartonzuschnitte 22 (Figur 2). Der Stempel 6 nimmt den 
Kartonzuschnitt 22 mit. druckt ihn mittels Einfaltung in 

25 das Fullrohr 18 und setzt ihn bodenseitig in den das 
Fullrohr 18 umgebenden Folienschlauch 23 (Figur 3). 
Der Folienschlauch 23 wird mittels eines Stechmessers 
24 durchtrenrrt, so daB offene Beutel 25 mit versteifen- 
dem Kartonzuschnitt 22 erzeugt werden. Der Boden 26 

30 der Beutel 25 wird von Quersiegelbacken 27 ver- 
schweiBt. Die LangsverschweiBung des Folienschlau- 
ches 23 erfolgt mittels einer LSngssiegelbacke 28. Der 
Folientransport wird jfon Folienabzugen 29 erreicht. Die 
Umformungder eberien Fdienbahn 30 zu einem Folien- 

35 schlauch 23 geschieht mittels einer Formschulter 31 . 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Figur 4 ist der 
Stempel 6 von oben in eine Dosiereinrichtung 32 
bewegbar. Der Linearantrieb 3 treibt als bewegliches 
Teil 4 eine Stange 20 des Stempels 6 an. Die Dosierein- 

40 richtung 33 hat mehrere Dosierkammern 33. Durch das 
Offnen einer Einrichtung 34 mittels eines Linearantriebs 
35 wird das in der Dosierkammer 33a vorhandene Pro- 
dukt 8 dem freien Fall ausgesetzt Das Produkt 8 failt 
durch einen Trichter 36 in das Fullrohr 18. Der Stempel 

45 6 wirkt durch die offene Dosierkammer 33a bis in das 
Fullrohr 18, also im gesamten vom Produkt 8 durchfalle- 
nen Raum 37. Weitere Linearantriebe 38, 39 drehen die 
Dosiereinrichtung 32 taktweise weiter bzw. Offnen und 
schlieBen Ruckharteklappen 40 zur Verhinderung eines 

so Nachrieselns von Produkt 8 aus dem Fullrohr 18. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Figur 5 wirkt ein 
als Sieb 41 ausgestalteter Stempel 6 passgenau im 
Fullrohr 18 einer Verpackungsanlage. Der Stempel 6 
komprimiert und beschleunigt Produktschwarme 42 

55 wahrend deren freien Falls. Die Bewegung des Stem- 
pels 6 wird dabei mittels zweier elektromagnetischer 
Linearantriebe 43, 44 realisiert. Ein Linearantrieb 43 ist 
parallel zum Fullrohr 18 ausgerichtet. Der andere Line- 
arantrieb 44 ist radial zum Fullrohr 18 ausgerichtet. Das 
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Fullrohr 18 weist einen axial verlaufenden Schlitz 45 
auf. Am Anfang des Schlitzes 45 und am Ende des 
Schlitzes 45 ist jeweils eine tangentiale Aussparung 46, 
47 im Fullrohr 18 vorgesehen. Der Stempel 6 ist uber 
eine im Schlitz 45 gef uhrte Stange 48 mit dem bewegli- 
chen Teil 49 des radial zum Fullrohr 18 ausgerichteten 
Linearantriebs 44 verbunden. Nach einer Abwartsbe- 
wegung wird der Stempel 6 durch Betrieb des Linearan- 
triebs 44 aus der unteren Aussparung 47 radial aus 
dem Fullrohr 18 entferrrt, durch Betrieb des Linearan- 
triebs 43 nach oben bewegt. und durch Betrieb des 
Linearantriebs 44 in die obere Aussparung 46 einge- 
fuhrt, um den nachsten Produktschwarm 42 zu kompri- 
mieren und zu beschleunigen. Die Kbmprimierung der 
Produktschwarme 42 hat den Vorteil, daB das Produkt 
schneller und sicherer verpackt werden kann. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Figur 6 ist als Ein- 
richtung 7 zur Fuhrung des bewegten Produkts 8 die 
Oberfiache eines horizontal verlaufenden Transport- 
bandes 50 vorgesehen. Der Stempel 6 ist mittels eines 
elektromagnetischen Linearantriebs 51 in horizontaler 
Richtung und quer zur Bewegungsrichtung des Trans- 
portbandes 50 bewegbar. Der Stempel 6 wirkt in Rich- 
tung auf eine vertikaJ ausgerichtete Begrenzung 52 des 
Transportbandes 50. Der Linearantrieb 51 wird mittels 
eines weiteren Linearantriebs 53 parallel zur F6rder- 
richtung verschoben. Dabei schiebt der vom Linearan- 
trieb 51 angetriebene Stempel 6 das als Schlauch- 
beutel 54 ausgestaitete Produkt 8 in eine offene Fait- 
schachtel 55 ein. Die Begrenzung 52 dient dabei als 
Anschlag fur die Faltschachtel 55. Der Linearantrieb 53 
bewegt den Stempel 6 wahrend des Einschubvorgan- 
ges mit dem Transportband 50 mit und stellt den Stem- 
pel 6 mitsamt dem Linearantrieb 51 fur den Einschub 
des nachsten Schlauchbeutels 54 entgegen der Trans- 
portrichtung zuruck. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Figur 7 ist ein in 
horizontaler Richtung verschiebbarer Stempel 6 in eine 
Produktfallstrecke 56 bewegbar und wirft dadurch ein 
fehlerhaftes Produkt 57 aus einem Strom frei fallender 
Produkte heraus und in einen Trichter 58 eines Entsor- 
gungsbehaiters 59. Der Linearantrieb 60 reagiert auf 
Impulse eines Sensors 61. Der Sensor 61 detektiert 
fehlerhaftes Produkt 57 mittels eines MeBstrahls 62. 
Die Produktfallstrecke ist hierbei die Fuhrung des 
bewegten und zu verpackenden Produkts 8. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 8 ist ein mittels 
eines elektromagnetischen Linearantriebs 63 in hori- 
zontaler Richtung quer zu einem Transportband 64 ver- 
schiebbarer Stempel 6 vorgesehen, um fehlerhaftes 
Produkt 57 vom Transportband 64 in einen Entsor- 
gungsbehaiter 59 zu stoBen. Das fehlerhafte Produkt 
57 wird vom MeBstrahl 62 eines Sensors 61 erkannt 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 9 sind zwei 
quer zu einem Transportband 65 wirkende, horizontal 
ausgerichtete elektromagnetische Linearantriebe 66, 
67 vorgesehen. Der Stempel 6 des einen Linearantriebs 
66 ist als Kopf 68 eines ProspekteinschieBers 69 aus- 
gestaltet und schieBt Prospekte 70, die an einer Pro- 



spektablegestelle 71 abgelegt sind. einzeln in offene 
Faltschachteln 55. Die mit Prospekten 70 versehenen 
Faltschachtel n 55 werden vom Transportband 65 einer 
VerschlieBstation (zeichnerisch nicht dargestellt) zuge- 

5 fuhrt und dort verschlossen. Faltschachteln 55, die die 
VerschlieGstation durchtaufen haben und trotzdem 
unverschlossen blieben, werden vom MeBstrahl 62 
eines Sensors 61 erkannt und vom Linearantrieb 67 
vom Transportband 65 gestoBen. 

w Eine VerschlieBvorrichtung 101 besteht im wesent- 
lichen aus einem VerschlieBmechanismus 102 als Ein- 
richtung 100 und einem Antrieb 103 fur den 
VerschlieBmechanismus 102 (Figur 10). Der Antrieb 

103 ist ein elektromagnetischer Linearantrieb 104 mit 
is einem beweglichen Teil 105 und einem das bewegliche 

Tei! 105 antreibendem Teil 106. Der VerschlieBmecha- 
nismus 102 besteht aus einem Gestange 107 und uber 
Federn 108 mit dem Gestange 107 verbundenen Quer- 
backen 109. Die Querbacken 109 dienen als Guerbak- 

20 kenverschlieBeinrichtung 110 der Kopf- und Boden- 
nahtverschweiBung an einer vertikalen Schlauchbeutel- 
maschine. Durch die Relativbewegung von antreiben- 
dem Teil 106 und beweglichem Teil 105 werden die 
Querbacken 109 gegeneinander bewegt und wieder 

25 zuruckgestellt. 

Bei einem anderen Ausfuhrungsbeispiel (Figur 1 5) 
ist das bewegliche Teil 105 eines elektromagnetischen 
Linearantriebs 104 mit einem in einer Druckubertra- 
gungseinrichtung 111 gleitenden Kolben 112 verbun- 

30 den. Die Querbacken 109 der QuerbackenverschlieB- 
einrichtung 1 10 sind mit jeweils einem Kolben 113, 114 
verbunden. Auch die Kolben 113,114 sind in der Druck- 
ubertragungseinr|chtung 1 1 1 verschiebbar. Die Druck- 
ubertragungseinrichtung 1 1 1 ist dicht und enthait ein 

35 Gas 115. Durch die Bewegung des vom Linearantrieb 

104 angetriebenen Kolbens 112 werden die Kolben 
1 1 3, 1 14 vom Gasdruck beschleunigt oder abgebremst, 
wodurch die Querbacken 109 aufeinander zu bewegt 
und wieder zuruckgestellt werden. 

40 Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 11 sind an 
einer QuerbackenverschlieBeinrichtung 110 zwei Sei- 
tenfaltenstecher 116 vorgesehen. Jeder Seitenfalten- 
stecher 116 ist von einem elektromagnetischen 
Linearantrieb 104 angetrieben. Eine ebene Folienbahn 

45 117 wird an einer Formschulter 118 zu einem Folien- 
schlauch 1 19 um ein Fullrohr 124 umgeformt, von Foli- 
entransporteinrichtungen 120 weitertransportiert und 
mittels Querbacken 109 quer verschweiBt. Die Langs- 
naht 121 des Folienschlauchs 119 wird von einer 

so LangsschweiBeinrichtung 122 verschweiBt. Die Serten- 
faltenstecher 116 erzeugen Seitenfalten 1 23 in den her- 
zustellenden Schlauchbeuteln. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Figur 12 ist das 
bewegliche Teil 105 eines elektromagnetischen Linear- 

55 antriebs 104 als Beutelfahnenumleger 125 ausgestal- 
tet. Ein Becherband 126 fuhrt Beutel 127 mit 
endseitiger Fahne 128 an den Beutelfahnenumleger 
125 heran. Die Fahne 128 wird durch eine Bewegung 
des beweglichen Teils 105 relativ zum antreibenden Teil 
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106 umgelegt 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Figur 13 ist das 
bewegliche Teil 105 eines elektromagnetischen Linear- 
antriebs 104 mit einem Stempel 129 verbunden. Der 
Stempel 129 ist vertikal in einem Fullrohr 124 einer ver- 
tikalen Schlauchbeutelmaschine 1 30 verschiebbar. 
Unterhalb des Fullrohres 1 24 sind Querbacken 1 09 vor- 
gesehen, die einen mechanischen Widerstand gegen 
den Stempel 129 bilden. Zwischen zwei Befullvorgan- 
gen wird der Stempel 129 gegen den Boden 131 des 
Folienschlauchs 119 bewegt. Dabei schweiBt eine der 
um Achsen 132 rotierenden Querbacken 109 die 
bodenseitige Fahne 128 gegen den Folienschlauch 
119. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Figur 14 sind drei 
LaschenschlieBer 133 und ein Beuteleinschieber 134 
mittels jeweils eines elektromagnetischen Linearan- 
triebs 104 angetrieben. Jeweils das bewegliche Teil 1 05 
ist mit einem LaschenschlieBer 133 bzw. dem Boden- 
einschieber 134 verbunden. Ein Transportband 135 ist 
zur Zufuhrung offener Faltschachteln 136 zum 
LaschenschlieBer 133 vorgesehea Ein Laschenschlie- 
Ber 133 wirkt als DecWaschenschlieBer 137 vertikal 
gegen das Transportband und iegt die Deckfaschen 1 38 
um. Zwei LaschenschlieBer 133 wirken als Seitenla- 
schenschlieBer 139 parallel zur OberflSche des Trans- 
portbandes 135 zwecks SchlieBung der Seitenlaschen 
140. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Figur 16 ist das 
bewegliche Teil 105 eines elektromagnetischen Linear- 
antriebs 104 mit einem Greifer 141 verbunden. Der 
Greifer 141 ist ein Unterdruckgreifer 142 und greift 
jeweils einen Zuschnitt 143 eines Deckels 144 zur Ver- 
decWung einer oben offenen Schachtel 145. Die 
Schachtel 145 wird mittels Leimauftragsdusen 146 
oben randseitig mit Leim bespritzt. Das antreibende Teil 
106 des Linearantriebs 104 ist vertikal ausgerichtet und 
mit dem beweglichen Teil 147 eines horizontal ausge- 
richteten weiteren elektromagnetischen Linearantriebs 
148 verbunden.- Das antreibende Teil 149 des weiteren 
Linearantriebs 148 ist ortsfest. Derart kann der eine 
Unearantrieb 104 vom anderen Linearantrieb 148 par- 
allel in horizontaler Richtung verschoben werden, und 
der Greifer 141 kann eine zusammengesetzte Bewe- 
gung ausuben, bei der er jeweils einen Zuschnitt 143 
aus einem Depot (nicht dargestellt) ergreift, den 
Zuschnitt 143 an eine Schachtel 145 herantragt, und 
den Zuschnitt 143 auf die Schachtel 145 setzt. 

Eine Kombination zweier elektromagnetischer Line- 
arantriebe 104, 148 analog Figur 16 ist in Figur 18 fur 
eine Querbacke 109 dargestellt. Die Querbacke 109 
kann dadurch unterschiedlichste Bewegungen im 
Raum ausfuhren. 

Das Transportband 135 (Figur 16) transport! ert die 
Schachtel 1 45 mit aufgesetztem Zuschnitt 1 43 weiter zu 
einer Verdecklungsstation 150 (Figur 17). An der Ver- 
decklungsstation 150 sind vertikal mittels elektroma- 
gnetischer Unearantriebe 104 bewegliche Laschen- 
umleger 141 vorgesehen, um die Laschen 152 des 



Deckels 144 umzulegen und gegen den beleimten obe- 
ren Rand der Schachtel 145 zu drucken. 

Bei einer Trennvorrichtung 201 als Einrichtung 100 
zum Wirken gegen Verpackungsmaterial 202 mit einer 

5 Trenneinrichtung 203 und einem Antrieb 204 fur die 
Trenneinrichtung 203 ist als Antrieb 204 ein elektroma- 
gnetischer Linearantrieb 205, auch als Linearmotor 
bezeichenbar, mit einem beweglichen Teil 206 und 
einem das bewegliche Teil 206 antreibendem Teil 207 

w vorgesehen (Figur 19). Das bewegliche Teil 206 ist mit 
der Trenneinrichtung 203 verbunden. Die Trenneinrich- 
tung 203 ist ein tangential, d. h. hier quer zu einer Foli- 
ertbahn 208 beweglicher Bahnschneider 209. 

Der Bahnschneider 209 ist entlang einer geraden 

is Fuhrung 210 gefuhrt. Der Bahnschneider 209 ist an der 
Folienzufuhrung 211 einer (zeichnerisch nicht darge- 
stellten) Schlauchbeutelmaschine vorgesehen. Parallel 
zu der Fuhrung 210 ist eine Knickkante 212 an einer 
Stange 213 rechteckigen Querschnitts vorgesehen. Die 

20 Knickkante 212 dient einem geringfugigen Umknicken 
der Folienbahn 208. Eine Klinge 214 des Bahnschnei- 
ders 209 ist entlang der Knickkante 212 verschiebbar 
und durchtrennt entlang dieses Wegs die Folienbahn 
208. Ein Bahnschneider 209 wird insbesondere beim 

25 Austausch von Vorratsroilen 21 5 eingesetzt. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 20 ist als 
Trenneinrichtung 203 ein Stechmesser 216 mit einer 
Zahnung 217 vorgesehen. Die Zahnung 217 ist in 
Trennrichtung ausgerichtet. Das Stechmesser 216 ist in 

30 einer Querbacke 218 einer (zeichnerisch nicht darge- 
stellten) Schlauchbeutelmaschine in einer Aussparung 
219 verschiebbar und dient der Durchtrennung eines 
Folienschlauchs 22C^ Durch eine Relativbewegung der 
heiBen Querbacke 2l8 und einer zu dieser Querbacke 

35 218 gegeniaufigen Querbacke 221 werden eine Kbpf- 
naht 222 und eine Bodennaht 223 in den Folien- 
schlauch 220 geschweiBt. Wahrend dieses 
SchweiBvorganges durchtrennt das Stechmesser 216 
den Folienschlauch 220, so daB ein zuvor gefullter Beu- 

40 tel 224 abgetrennt wird. Das Stechmesser 216 ist mit 
einem beweglichen Teil 206 eines elektromagnetischen 
Linearantriebs 205 verbunden. Das bewegliche Teil 206 
wird von einem ortsfesten, antreibendem Teil 207 ange- 
trieben. 

45 Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Figur 21 ist die 
Trenneinrichtung 203 eine Lochstanze 225 in einer 
Querbacke 218 einer (zeichnerisch nicht dargestellten) 
Schlauchbeutelmaschine. An der Querbacke 218 sind 
eine Kopfnaht 2!22 erzeugende SchweiGflSche 226 und 

so eine Bodennaht 223 erzeugende SchweiBfiache 227 
vorgesehen (analog Figur 20). Die Lochstanze 225 ist 
senkrecht zur SchweiBfl&che 226 fur die Kopfnaht 222 
und senkrecht durch diese mittels einer Fuhrung 228 
gefuhrt. Beim Durchstanzen des Verpackungsmaterials 

55 202 gelangt die Lochstanze 225 etwas in die weiterge- 
hende Fuhrung 228 in der zweiten Querbacke 221. Die 
Fuhrung 228 ist jeweils eine Aussparung 229, und die 
Lochstanze 225 ist als Bolzen 230 ausgestaltet. Der 
Bolzen 230 ist starr mit dem beweglichen Teil 206 eines 
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elektromagnetischen Linearantriebs 205 verbunden. 
Das bewegliche Teil 206 wird von dem antreibenden Teil 
207 angetrieben. Wahrend das antreibende Teil 207 
des elektromagnetischen Linearantriebs 205 Starr uber 
eine Verbindung 231 mit einem TrSger 232 einer Quer- 
backe 218 verbunden ist, ist das bewegliche Teil 206 
des Linearantriebs 205 gegenuber dem antreibenden 
Teil 207 beweglich und starr mit der Lochstanze 225 
verbunden. Die Lochstanze 225 ist mittig bzgl. der 
Lange der Querbacken 218, 221 angeordnet. Die 
Lochstanze 225 weist eine Zahnung 217 auf. 

Bei einer Vorrichtung 301 zum Zufuhren von Ver- 
packungsmaterial, bestehend aus einer Einrichtung 
303 als Einrichtung 100 zum Mitnehmen des Verpak- 
kungsmaterials und einer Einrichtung 304 zum Bewe- 
gen des mrtgenommenen Verpackungsmaterials ist als 
Einrichtung 304 zum Bewegen ein elektromagnetischer 
Linearantrieb 305, auch Linearmotor genannt, vorgese- 
hen (Figur 22). Der Linearantrieb 305 besteht im 
wesentlichen aus einem beweglichen Teil 306 und 
einem das bewegliche Teil 306 antreibendem Teil 307. 
Das bewegliche Teil 306 ist mit der Einrichtung 303 zurn 
Mitnehmen verbindbar. Als Einrichtung 303 zum Mit- 
nehmen des Verpackungsmaterials ist ein Transport- 
band 308 vorgesehen. Am Transportband 308 sind 
Mitnahmef lachen 309 vorgesehen. Das bewegliche Teil 
306 des Linearantriebs 305 wirkt gegen eine Mitnahme- 
f&che 309 des Transportbandes 308 in Transportrich- 
tung des Transportbandes 308 und nimmt so auf dem 
Transportband befindliches Verpackungsmaterial 
(zeichnerisch nicht dargestellt) mit. 

Das Transportband 378 ist von Rollen 310 gestutzt 
Insgesamt sind zwei elektromagnetische Linearantriebe 
305, 311 vorgesehen, wobei das antreibende Teil 307 
des einen Linearantriebs 305 starr mit dem bewegli- 
chen Teil 312 des anderen Linearantriebs 31 1 verbun- 
den ist. Die beweglichen Teile 306, 312 der 
Linearantriebe 305. 311 sind in Richtungen verschieb- 
bar, die in einer Ebene und senkrecht zueinander ver- 
lairfen. Durch eine Rucksteilung des beweglichen Teils 
312 gegen das antreibende Teil 313 des Linearantriebs 
311 wird der gesamte Linearantrieb 305 mitsamt dem 
Mitnehmer 314 abgesenkt. Durch eine anschlieBende 
Rucksteilung des beweglichen Teils 306 gegenuber 
dem antreibenden Teil 307 wird der Mitnehmer 314 
nach rechts gesetzt. Sodann wird durch Betatigung des 
Linearantriebs 313 der Mitnehmer 314 nach oben 
gegen die nachste Mitnahmef lache 309 gesetzt und das 
Transportband 308 durch eine Betatigung des Linear- 
antriebs 305 um eine Taktstrecke nach links weiterbe- 
wegt Der Linearantrieb 305 ist uber eine elektrische 
Leitung 315 mit einem Ruttelfrequenzgeber 316 ver- 
bunden. Der Ruttelfrequenzgeber 316 dient dazu, daB 
der Linearantrieb 305 stotternd betrieben wird und sorgt 
somit fur eine Verdichtung von verdichtbarem Produkt, 
welches in Verpackung auf dem Transportband 308 
transport ert wird, 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figuren 23 und 24 
ist die Einrichtung 303 zum Mitnehmen des Verpak- 



kungsmaterial 302 ein Folienabzug 317 einer vertikalen 
Schlauchbeutelmaschine 318. Der Folienabzug 317 
wirkt gegen das Fullrohr 319. Das bewegliche Teil 306 
des Linearantriebs 305 ist parallel zur Mittelachse 328 

5 des Fullrohr 319 bewegbar. Als Einrichtung 303 zum 
Mitnehmen des Verpackungsmaterials 302 dienen 
Ansaugdusen 320 einer (zeichnerisch nicht dargestell- 
ten) Vakuumpumpe. Das Verpackungsmaterial 302 ist 
eine Folienbahn 321, die an einer Formschutter 322 zu 

w einem Folienschlauch 323 umgeformt und mittels einer 
Langssiegelbacke 324 langs verschweiBt wird. Der Foli- 
envorschub geschieht derart, daB der Folienabzug 317 
von einer oberen Position (durchgezogene Linien in 
Figur 23) in eine untere Position (unterbrochene Linien 

is in Figur 23) durch den Linearantrieb 305 verschoben 
wird. Wahrend dieser Verschiebung halten die Ansaug- 
dusen 320 den Folienschlauch 323 durch Unterdruck 
fest und Ziehen ihn nach unten. In der unteren Position 
wird statt Unterdruck Uberdruck auf die Ansaugdusen 

20 320 gegeben, der Folienschlauch 323 somit vom Foli- 
enabzug 317 abgestoBen, und anschlieBend wird der 
Folienabzug 317 wieder in die obere Position gefahren. 
Die Hohendifferenzzwischen der oberen und der unte- 
ren Position entspricht der Lange eines Schlauchbeu- 

25 tels 325. Die Schlauchbeutelmaschine 318 arbeitet 
getaktet. Wahrend einer Bewegung des Folienabzugs 
317 nach oben erfolgt eine QuerverschweiBung des 
Folienschlauches 323 mittels Querbacken 326 und eine 
Durchtrennung des Folienschlauches 323 mittels eines 

30 Stechmessers 327. Die Befullung der erzeugten 
Schlauchbeutel 325 erfolgt portionsweise durch das 
Fullrohr 319. 

Beim Ausfuh^jngsbeispiel der Figur 25 ist als Ein- 
richtung 303 zunr Mitnehmen des Verpackungsmateri- 

35 als 302 die Spitze 329 eines Zuschnittvereinzelners 330 
vorgesehen. Die Spitze 329 ist mit dem beweglichen 
Teil 306 des Linearantriebs 305 mechanisch verbunden. 
Das antreibende Teil 307 des Linearantriebs 305 
bewegt die Spitze 329 gegen einen Stapel 331 eines 

40 Magazins (nicht dargestellt) von ebenen Kartonzu- 
schnitten 332 und schiebt bei jeder Bewegung auf den 
Stapel 331 zu einen Kartonzuschnitt 332 aus dem Sta- 
pel 331 heraus. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 26 ist das 

45 bewegliche Teil 306 identisch mit dem antreibenden Teil 
307 des Linearantriebs 305. Das bewegliche und antrei- 
bende Teil 306, 307 schwebt entlang einer Fuhrung 
333. Die Fuhrung 333 ist als Stange 334 ausgestaltet. 
Es bef indet sich eine Vielzahl von Linearantrieben 305 

so entlang der ortsfesten Fuhrung 333. Die antreibenden 
Teile 307 bzw. die Linearantriebe 305 haben jeweils den 
gleichen Abstand zueinander. Am beweglichen und 
antreibenden Teil 306, 307 ist oben als Einrichtung 303 
zum Mitnehmen jeweils eine Plattfbrm 335 befestigt. 

55 Die Plattformen 335 dienen der Aufnahme von (zeich- 
nerisch nicht dargestelltem) Verpackungsmaterial. 
Quer zur Bewegungsrichtung und senkrecht zur Platt- 
form 335 sind an jeder Plattform 335 Stutzen zur Siche- 
rung des Verpackungsmaterials angebracht 
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Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 27 ist als Ein- 
richtung 303 zum Mitnehmen des Verpackungsmateri- 
als 302 ein mit dem beweglichen Teil 306 eines 
Linearantriebs 305 verbundener Stempel 337 vorgese- 
hen. Am Stempel 337 befinden sich bodenseitig 5 
Ansaugdusen 338 zur Aufnahme und Wiederabgabe 
von Kartonzuschnitten 332. Der Stempel 337 ist durch 
Betrieb des antreibenden Teils 307 des Linearantriebs 
305 vertikal von oben in einen Formschacht 339 hinein 
bewegbar. Durch Verschiebung eines weiteren Linear- 10 
antriebs 311 entlang einer Stange 340 kann die 
Gesamtheit von Linearantrieb 305 und Stempel 337 
horizontal verschoben werden. Der Stempel 337 ergreift 
zunachst mittels Unterdruck einen beleirrrten Kartonzu- 
schnitt 332, bringt ihn dann durch eine Horizontalbewe- rs 
gung in die in Figur 27 dargestellte Position und druckt 
ihn schlieGlich nach unten durch den Formschacht 339. 
Wahrend unteaaus dem Formschacht 339 ein verleim- 
ter Karton herausfallt, wird der Stempel 337 zur Auf- 
nahme eines weiteren Kartonzuschnitts 332 20 
zuruckgestellt. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 28 ist als Ein- 
richtung 303 zum Mitnehmen jeweils ein Etikettenmit- 
nehmer 341, 342 vorgesehen, wobei der eine 
Etikettenmitnehmer 341 die Etiketten 343 an den ande- 25 
ren Etikettenmitnehmer 342 weitergibt. Der eine Etiket- 
tenmitnehmer 341 ist etikettenseitig in Form einer Linie 
344 ausgestaltet und schiebt jeweils ein Etikett 343 aus 
einem Magazin 345. Der zweite Etikettenmitnehmer 
342 ist etikettenseitig eben und mit einer Anlagef&che 30 

346 zur Weiterfuhrung der Etiketten 343 ausgestaltet. 
Eine Ansaugduse 347 einer Vakuumpumpe ist im Eti- 
kettenmitnehmer 342 vorgesehen. Die Ansaugduse 

347 mundet in die Anlagef&che 346. Ein Etikett 343 
wird an der Anlagef lache 346 mittels Unterdruck festge- 35 
halten, gegen eine beleimte Verpackung 348 gedruckt 
und durch Uberdruck aus der Ansaugduse 347 von der 
Anlagef lache 346 losgelassen. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 29 ist die Ein- 
richtung 303 zum Mitnehmen des Verpackungsmateri- 40 
als 302 eine horizontal verschiebbare Platte 349, uber 
der sich eine Produktabgabestelle 350 befindet. An der 
Produktabgabestelle 350 werden Schlauchbeutel 325 
von einem FCrderband 351 uber eine Rutsche 353 in 
einen Sammelbeh£lter abgegeben. Zur Erzeugung 45 
einer ersten Reihe von Schlauchbeuteln 325 wird 
unmittelbar vor jedem ankommenden Schlauchbeutel 
325 die Platte 349 mitsamt dem Sammelbehaiter 352 
jeweils um eine Beuteldicke nach rechts verschoben. 
Hierzu dient als Einrichtung 304 zum Bewegen des mit- so 
genommenen Verpackungsmaterials 302 der Linearan- 
trieb 311. Dessen antreibendes Teil 313 treibt ein 
bewegliches Teil 312 an. Zwischen dem beweglichen 
Teil 312 und der Platte 349 befindet sich ein Linearan- 
trieb 305. Das antreibende Teil 307 des Linearantriebs 55 
305 ist starr mit dem beweglichen Teil 312 des Linear- 
antriebs 31 1 verbunden. Ist eine Reihe Schlauchbeutel 
325 im Sammelbeh&lter 352 eingebracht. so verschiebt 
der Linearantrieb 305 die Platte 349 mitsamt dem Sam- 



melbehaiter 352 um eine Beutelbreite parallel zu der 
ersten Reihe, um eine weitere Reihe Schlauchbeutel 
325 zu erzeugen. 

Eine Transportvorrichtung 401 fur zu verpackendes 
Produkt 402 besteht aus einer Einrichtung 403 als Ein- 
richtung 100 zur Bewegung des Produkts 402 und einer 
Einrichtung 404 zur Fuhrung des bewegten Produkts 
402 (Figur 30). Als Einrichtung 403 zur Bewegung ist 
ein elektromagnetischer Linearantrieb (Linearmotor) 
mit einem beweglichen Teil 406 und einem das beweg- 
liche Teil 406 antreibendem Teil 407 vorgesehen. Das 
bewegliche Teil 406 ist an der Einrichtung 404 zur Fuh- 
rung bewegbar. Das bewegliche Teil 406 ist starr mit 
einem Stempel 408 verbunden. Der Stempel 408 wirkt 
gegen das Produkt 402. Als Einrichtung 404 zur Fuh- 
rung des bewegten Produkts 402 sind zwei rechtwinWig 
zueinander angeordnete Transportbander 409, 410 vor- 
gesehen. Das eine Transportband 409 fOrdert dem 
anderen Transportband 410 zu. Der Stempel 408 ist 
quer zum zufOrdernden Transportband 409 und auf das 
abfOrdernde Transportband 410 zu bewegbar und 
schiebt jeweils ein ankommendes Produkt 402 extrem 
schnell vom Transportband 409 auf das Transportband 
410. Nach jedem Verschiebevorgang wird der Stempel 
408 ebenso schnell in seine Ausgangslage zuruckge- 
stellt. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 31 ist ein 
Stempel 408 quer zu einem Transportband 411 und 
zwei weiteren parallel zum ersten Transportband 411 
verlaufenden Transportbandern bewegbar und verteilt 
Produkt 402 vom Transportband 41 1 gleichmaBig. 

Die Transportvorrichtung 401 kann auch als Pro- 
duktsynchronisator £14 ausgestaltet sein (Figur 32, 
Figur 33). Der Produktsynchronisator 414 verschiebt 
auf Transportbandern 415, 416, 417, 418 gefuhrtes 
Produkt 402 derart in Fdrderrichtung, daG zwischen 
jeweils zwei Produkten 402 ein gleicher Abstand reali- 
siert wird, Zwei Stempel 419, 420 sind parallel zum und 
am FOrderband 417 bewegbar und relativ zum FCrder- 
band 417 hGhenverstellbar. An der Transportvorrichtung 
401 sind Sensoren 421 , 422 zur Erkennung der Positio- 
nen der Produkte 402 vorgesehen. Die Geschwindigkeit 
des Transportbandes 417 ist deutlich schneller als die 
Geschwindigkeit des Transportbandes 416, um den 
Abstand zwischen den ankommenden Produkten 402 
zu vergroGern. Dies ist insbesondere fur besonders 
dicht nebeneinander liegende Produkte 402 wichtig. 
Das Forderband 417 hat eine gut gleitfahige Oberfia- 
che. entlang der das Produkt 402 mit Hilfe des einen 
Stempels 419 derart in FOrderrichtung verschoben wird. 
so daG die Produkte 402 auf dem FOrderband 418 
jeweils gleichen Abstand haben. Die Verschiebung pas- 
siert entsprechend der MeBwerte des Sensors 421 und 
wird uber den Sensor 422 kontrolliert. Die Stempel 419. 
420 arbeiten abwechselnd. Eine Verschiebung wird der- 
art realisiert, daG ein elektromagnetischer Linearantrieb 
405, 422. bei dem der antreibende Teil 407 mit dem 
beweglichen Teil 406 identisch ist, entlang einer Fuh- 
rungsstange 423. 424 verschoben wird. Nach Beendi- 
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gung einer Verschiebung wird der Stempel 419. 420 
mittels eines elektromagnetischen Linearantriebs 425, 
426 nach oben verschoben. Bei diesem Linearantrieb 
425, 426 ist ebenfalls das antreibende Teii 407 gleich 
dem beweglichen Teil 406, und die Verschiebung des 
beweglichen Teils 407 veriauft entlang einer Fuhrungs- 
stange 427, 428. Der hochgestellte Stempel 419, 420 
wird uber das Produkt 402 zuruck in eine Ausgangspo- 
sition gesteltt, abgesenkt und verschiebt sodann das 
nachste Produkt 402. 

Bei einer weiteren Ausgestaitung (Figur 34) der 
erfindungsgemaBen Transportvorrichtung 401 ist ein 
Stempel 408 mittels eines Linearantriebs 405 in einem 
Fullschacht 429 hChenverstellbar. Eine HOhenmeGein- 
richtung 430 mit einem Ultraschallsensor 431 miBt die 
Fullhdhe im Fullschacht 429. Oberhalb des Fullschach- 
tes 429 wirft eine umlaufende Produktzufuhrungeinrich- 
tung 432 Produkt 402 uber eine Rutsche 434 in den 
Fullschacht 429. Die HOhenmeBeinrichtung 430 und 
der Linearantrieb 405 sorgen fur eine stets gleiche 
HOhe der oberen Oberfiache 433 des obersten Pro- 
dukts 402 im Fullschacht 429, womit jedes fallende Pro- 
dukt 402 die gleiche Fallhdhe und somit gleiche Fallzeit 
erleidet. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figuren 35 und 36 
ist als Einrichtung 404 zur Fuhrung des bewegten Pro- 
dukts 402 eine Fdrderrinne 435 vorgesehen. Das 
bewegliche Teil 406 eines elektromagnetischen Linear- 
antriebs 405 ist senkrecht zur FOrderrichtung bewegbar 
und starr mit der Einrichtung 404 verbunden. Der Line- 
arantrieb 405 ruttelt die FOrderrinne 435 und sorgt fur 
einen gleichmaBigen Produktstrom 436 in einen Behai- 
ter 437. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 37 ist als Ein- 
richtung 404 zur Fuhrung des bewegten Produkts 402 
ein in vertikaler Richtung zweigeteirtes Fullrohr 438 vor- 
gesehen. Das Fullrohr 438 ist Teil einer vertikalen 
Schlauchbeutelmaschine 439. Einer der beiden Full- 
rohrteile 440, 441 ist mittels eines Linearantriebs 405 
horizontal verschiebbar. Somit kann selbst relativ groB- 
stuckiges Produkt 402 in einer Folie 442 eng verpackt 
werden. Das Fullrohr 438 ist nur wahrend des freien 
Falis des Produkts 402 erweitert. Nach Beendigung des 
Fallvorgangs wird das Fullrohrteil 441 wieder gegen das 
andere Fullrohrteil 440 gesetzt, der Folienschlauch 443 
mittels einer Langssiegelbacke 444 langs und mittels 
Quersiegelbacken 445, 446 quer verschweiBt, sowie 
mit einem Trennmesser 447 getrennt und weiter von 
einer Foli enrol le 448 abgezogen. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 38 ist das 
bewegliche Teil 406 stets gleich dem antreibenden Teil 
407 des Linearantriebs 405. Als Einrichtung 403 zur 
Fuhrung ist eine umlaufende Bahn 449 vorgesehen. 
Der obere Beretch 450 jedes beweglichen Teils 406 ist 
als Plattform 451 ausgebildet und dient dem Transport 
von (nichtdargestelltem) Produkt. In einer anderen Aus- 
fuhrungsform (Figur 39) ist in die Bahn 449 eine Leit- 
bahn 452 eingesetzt, die uber eine Einzelwagen- 
codierung 453 und eine Polansteuerung 454 dem orts- 



genauen Verschieben der beweglichen Teile 406 dient. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 40 ISuft ein 
Transportband 455 um zwei Rader 456, 457 um. Ein 
Rad 456 ist uber ein am Radrand 458 angeordnetes 

5 Gelenk 459 und einen Gelenkmechanismus 460 mit 
dem beweglichen Teil 406 eines elektromagnetischen 
Linearantriebs 405 verbunden. Der Linearantrieb 405 
treibt derart das Transportband 455 an. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 41 ist als Ein- 

10 richtung 4 zur Fuhrung des bewegten Produkts 402 ein 
umlaufendes Transportband 461 vorgesehen. Oberhalb 
des Transportbandes 461 ist ein weiteres umlaufende 
Transportband 462 vorgesehen. An einer Ubergabe- 
stelle 463 erfoigt eine Produktubergabe durch freien 

is Fall vom oberen Transportband 462 auf das untere 
Transportband 461. Die Umlaufgeschwindigkeit des 
oberen Transportbandes 462 ist grOBer als die des 
unteren Transportbandes 461. Deshalb ergibt sich die 
geschuppte Anordnung des Produkts 402 auf dem 

20 unteren Transportband 461. Der Antrieb der Transport- 
bander 461, 462 erfoigt jeweils dadurch, daB das 
bewegliche Teil 406 eines Linearantriebs 405 ein Teil 
464 eines umlaufenden Transportbandes 461, 462 ist. 
Die Transportbander 461 , 462 werden derart angetrie- 

25 ben. Ein Sensor 465 mit seinem MeBstrahl 466 
bestimmt die Lage der ankommenden Produkte 402 
und dient somit der Abstimmung der Umlaufgeschwin- 
digkeit des unteren FOrderbandes 461 mit dem ankom- 
menden Produkt 402. 

30 Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 42 ist das 
bewegliche Teil 406 eines elektromagnetischen Linear- 
antriebs 405 parallel zu einer Wandung 467 und entlang 
einer Fuhrung 4^3 verschiebbar. Das bewegliche Teil 
406 weist einen gegen die Wandung 467 gerichteten 

35 Stempel 408 auf. Quer zur Verschieberichtung ist eine 
Druckeinrichtung 469 am beweglichen Teil 406 vorge- 
sehen. Die Druckeinrichtung 469 dient dazu, ein Pro- 
dukt 402 mit dem Stempel 408 gegen die Wandung 467 
einzuklemmen. Als Druckeinrichtung 469 ist ein elektro- 

40 magnetischer Linearantrieb 470 vorgesehen. Beute 471 
einer Schlauchbeutelmaschine werden mittels Luftaus- 
druckern 472 von uberflussiger Luft befreit, mittels 
Quersiegelbacken 445, 446 verschweiBt, von einem 
Trennmesser 447 von einem Folienschlauch 443 

45 getrennt und zur Verhinderung einer tropfenfdrmigen 
Beutelform in flachgedrucktem Zustand entlang der 
Wandung 467 einem System gegeniaufiger Bander 
473, 474 zugefuhrt (gestrichelt: weitere Position des 
Stempels 408). Nach einer BeuteldurchschleuBung 

so wird der Stempel 408 zur Aufnahme des nachsten Beu- 
tels 471 entlang der Fuhrung 468 zuruckgestellt. Die 
Fuhrung 475 kann auch umlaufend sein (Figur 43). 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 44 werden die 
Beutel 471 am Ende 476 einer Wandung 467 in f lachem 

55 Zustand an einer Zufuhreinrichtung 477 fur Sammelbe- 
haiter 478 in einen vorbeibewegten Sammelbehaiter 
gespendet. Ein Beute 471 gelangt hier uber ein System 
gegeniaufiger Ketten 479, 480 uber ein Transportband 
481 in einen Schacht 482 zwischen eine umlaufende 
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Wandung 467 und einen entlang einer Fuhrung 468 ver- 
schiebbaren Stempel 408. Der Druck auf den Beutel 
471 im Schacht 482 wird mittels einer Feder 483 eines 
entlang einer Fuhrung 484 bewegbaren Unearantriebs 
485 gegen die umlaufende Wandung 467 erzeugt. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 45 ist als Ein- 
richtung 404 zur Fuhrung des bewegten Produkts 402 
das verschweiBte Ende 486 eines Folienschlauchs 443 
einer vertikalen Schlauchbeutelmaschine (nicht darge- 
stelrt) vorgesehen. Ein Produktabstreifer 487 ist mit dem 
beweglichen Teil 406 eines elektromagnetischen Unea- 
rantiebs 405 verbunden. Bei Betrieb des antreibenden 
Teils 407 des Unearantriebs 405 wird das bewegliche 
Teil 406 zunSchst nach unten bewegt. wodurch die 
Schenkel 488 des Gestanges 489 durch die ortsfesten 
Rollen 490 und das Gelenk 491 gegen die Kraft der 
Feder 492 zusammengedruckt werden. Die Rollen 493 
an den Schenkeln 488 bewegen sich aufeinander zu 
und nach unten und streifen dadurch im Folienschlauch 
443 enthaltenes Produkt 402 nach unten. Durch eine 
Ruckstellung des beweglichen Teils 406 gegenuber 
dem antreibenden Teil 407 nach oben wird der Produkt- 
abstreifer 487 fur die n&chste Produktportion wieder 
geOffnet und in seine obere Position gebracht. 

Bei einer Vorrichtung 501 zur Dosierung flieBf&hi- 
gen Produkts 502, bestehend aus einem VorratsgefaB 
503, einer Volumendosiereinrichtung 504 als Einrich- 
tung 100 und einem Verschiebemechanismus 505 mit 
Antrieb 506 zur Verschiebung der Volumendosierein- 
richtung 504 ist der Antrieb 506 ein elektromagneti- 
scher Linearantrieb 407 mit einem beweglichen Teil 508 
und einem das bewegliche Teil 508 antreibendem Teil 
509 (Figur 46). Das bewegliche Teil 508 ist starr mit 
dem Verschiebemechanismus 505 der Volumendosier- 
einrichtung 504 verbunden. Die Volumendosiereinrich- 
tung 504 enthait zwei D osier kammern 510, 511, die 
unterhalb von zwei Ausiassen 512, 513 des Vorratsge- 
faGes 503 mit dem Verschiebemechanismus 505 ver- 
schiebbar sind. Die Dosierkammern 510, 511 sind in 
Verschieberichtung durch die VerschlieBkOrper 514, 
515 begrenzt Jeweils ein VerschlieBkOrper 514, 515 
verschlieBt einetvAuslaB 512, 513 wShrend der Beful- 
lung einer Dosierkammer 510, 511. Parallel versetzt zu 
den Ausiassen 512, 513 ist in einem VerschluBteil 516 
ein DurchlaB 517 zur Abgabe von Produkt 502 vorgese- 
hen, durch den Produkt 502 nach unten in ein vertikales 
Fullrohr 518 einer Schlauchbeutelmaschine failt. Die 
Dosierkammern 510, 511 und die VerschlieBkGrper 
514, 515 bikJen ein einziges Bauteil 519. Der Ver- 
schlieBmechanismus 505 ist geradlinig verschiebbar. 
WShrend des Befullens einer Dosierkammer 510, 511 
wird stets das Produkt 502 aus der anderen Dosierkam- 
mer 510, 51 1 nach unten in das Fullrohr 518 abgege- 
ben. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 47 ist als 
Unterschied zu dem Ausfuhrungsbeispiel der Figur 1 
lediglich ein bodenseitiger AuslaB 512 im VorratsgefaB 
503 vorgesehen, ist lediglich ein VerschlieBkorper 514 
zum VerschlieBen des Auslasses 512 vorgesehen, und 



zwar mittig zwischen den verschiebbaren Dosierkam- 
mern 510, 511, und sind zwei Fullrohre 518 am boden- 
seitigen VerschluBteil 516 fur die Dosierkammern 510, 
511 vorgesehen. Die beiden Fullrohre 518 werden 

5 durch Hin- und Herschieben des Verschiebemechanis- 
musses 505 abwechselnd befullt. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 48 sind die 
Dosierkammern 510 in einem als Rondell ausgestalte- 
tem Verschiebemechanismus 505 angeordnet. Das 

10 Rondell 520 ist kreisfdrmig verdrehbar. Am Rondell 520 
sind radial nach auBen weisende Nocken vorgesehen. 
Jeder Nocken 521 ist radial einer Dosierkammer 510 
zugeordnet. Das bewegliche Teil 508 eines elektroma- 
gnetischen Unearantriebs 507 stGBt durch Hin- und 

is Herbewegung jeweils gegen einen Nocken 521 und ver- 
dreht dadurch das Rondell 521 jeweils urn einen defi- 
nierten Winkel. Die Dosierkammern 510 werden an 
einem mit einem VorratsgefaB verbundenen Schlauch 
522 befullt. in gefulltem Zustand in zwei Takten uber 

20 den DurchlaB 517 des VerschluBteils 516 bewegt, und 
dort wird das dosierte Produkt uber einen Trichter 523 
und ein Rohr 524 in das Fullrohr 518 einer vertikalen 
Schlauchbeutelmaschine abgegeben. Ein mit dem 
beweglichen Teil 508 eines elektromagnetischen Line- 

25 arantriebs 507 verbundener Stempel 525 ist von oben in 
die Dosierkammer 510 bewegbar, die sich am DurchlaB 
517 befindet und beschleunigt das Produkt in dieser 
Dosierkammer 510 zusatzlich wahrend dessen freien 
Falls. Direkt unterhalb des Fullrohres 518 sind zum Ver- 

30 schlieBen des Fullrohres 518 zwei RuckhalteWappen 
526, 527 vorgesehen. Die RuckhaltekJappen 526, 527 
kGnnen gegen die bodensettige Offnung 528 des Full- 
rohres 518 geklapr^ werden. Die Ruckhalteklappen 
526, 527 sind jeweils'bber ein Gelenk 529, 530 mit dem 

35 beweglichen Teil 508 eines elektromagnetischen Une- 
arantriebs 507 verbunden. In ihrer VerschluBstellung 
(durchgezogene Unien) verschlieBen sie die Offnung 
528 und verhindern so, daB nachrieselndes Produkt die 
VerschweiBung von Beutelquern&hten an der 

40 Schlauchbeutelmaschine stCrt. in ihrer Offnungsstel- 
lung (unterbrochene Linien) geben sie die Offnung 528 
frei. 

Bei einer Vorrichtung 601 zum Verschieben zweier 
Elemente 602 mittels eines elektromagnetischen Line- 

45 arantriebs 603, wird ein mit den Elementen 602 verbun- 
denes, bewegliches Teil 604 des Unearantriebs 603 von 
einem antreibenden Teil 605 des Unearantriebs 603 
angetrieben (Figur 49). Die Vorrichtung 601 ist eine 
Hahenverstellvorrichtung 606. Es sind zwei Fuhrungen 

so 607, 608 fur das bewegliche Teil 604 uber die Elemente 
602 und einen Steg 616 mit dem beweglichen Teil 604 
verbunden. Als Fuhrung 607, 608 dienen Gleitlager 
609. 610. Jedes Gleitlager 609, 610 weist eine vertikal 
verlaufende Stange 611, 612 aus Stahl 613 auf, auf 

55 deren Mantel 614 eine abriebsmindernde Gleitfiache 
615 vorgesehen ist. Jedes Element 602 besteht aus 
Stahl 613 und gleitet mit Hilfe eines Durchlasses 617, 
618 auf einer Gleitfiache 615 einer Stange 611, 612. 
Die Innenfl&chen der Durchlasse 617, 618 weisen 
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ebenfalls abriebsmindernde Gleitf lichen 615 auf. Die 
Abstande zwischen jeweils einer Fuhrung 607, 608 und 
dern beweglichen Teil 604 sind gleich. An alien Gleitfia- 
chen 615 ist eine erhOhte Konzentration an Aluminium 
619 vorhanden (Figur 51). Das Aluminium 619 wurde 5 
mittels lonenimplantation in den Stahl 613 eingebracht. 
Am Mantel 61 4 der Stangen 61 1 , 61 2 ist die Aluminium- 
konzentration am hOchsten. Dort ist auch die reibungs- 
mindernde Eigenschaft des Stahls 613 am groBten. 

Als Gleitfiache 615 kann auch eine ca. einen Nano- 10 
meter dicke Schicht diamantartigen Kohlenstoffs 620 
auf den Stahl 613 aufgebracht werden (Figur 50). Der 
diamantartige Kohlenstoff 620 hat auBer seiner extre- 
men Abriebsstarke noch den Vorteil, daB sein Rei- 
bungskoeffizient einer der niedrigsten Reibungs- is 
koeffizienten von Feststoffen ist. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figuren 52 und 53 
ist das bewegliche Teil 604 des elektromagnetischen 
Linearantriebs 603 gleich dem antreibenden Teil 605 
und dem zu verschiebenden Element 602. Das antrei- 20 
bende Teil 605 wirkt gegen eine mittig zwischen den 
Stangen 611, 612 vertaufende Stange 621. Alle Stan- 
gen 611, 612, 621 durchlaufen das Element 602. Wah- 
rend die mittlere Stange 621 dem Antrieb des Elements 
602 dient, dienen die auBeren Stangen 611, 612 als 25 
Fuhrung 607, 608. Lediglich die auBeren Stangen 61 1, 
612 weisen jeweils eine Gleitfiache 615 auf. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 54 sind keine 
separaten Fuhrungsstangen vorgesehen. Als Fuhrung 
607 dient hier die mittig das Element 602 durchlaufende 30 
Stange 622, gegen die auch das antreibende Teil 605 
des elektromagnetischen Linearantriebs 603 wirkt. Die 
Stange 622 hat eine Gleitfiache 615 und hat einen 
passgenauen Sitz im Element 602. Das bewegliche Teil 
604 ist horizontal verschiebbar und weist oben eine mit 35 
dem beweglichen Teil 604 starr verbundene Plattform 
623 zum Transport (zeichnerisch nicht dargestellt) von 
Gutern auf. Die Lange des beweglichen Teiis 604 in 
Bewegungsrichtung ist mehr als doppelt so groB wie 
jede seiner Abmessungen in einer Ebene senkrecht zur 40 
Bewegungsrichtung, wodurch das Element 602 beson- 
ders gut gefuhrt ist. 

Bei einer Vorrichtung 701 zum Bewegen minde- 
stens eines Bauteils 702, bestehend aus einem Antrieb 
703 und einem jeweils uber eine Verbindung 704 mit 45 
einem Bauteil 702 verbundenen Getriebe 705, sowie 
einer weiteren Verbindung 706 zwischen dem Getriebe 
705 und dem Antrieb 703 ist der Antrieb 703 ein elektro- 
magnetischer Linearantrieb 707 mit einem beweglichen 
Teil 708 und einem antreibenden Teil 709, und das so 
Getriebe 705 ist ein Untersetzungsgetriebe 710 (Figur 
55). Das antreibende Teil 709 ist relativ zu den beweg- 
ten Bauteilen 702 ortsfest. Es sind zwei Bauteiie 702 
vorgesehen, die als SchweiBbacken 711, 712 uber 
jeweils eine Befestigung 713.714 mit dem Getriebe 705 ss 
verbunden sind. Der Linearantrieb 707 treibt das 
Getriebe 705 in einer Untersetzung an, wobei er in einer 
(gestrichelt eingezeichneten) Position prinzipiell auch 
ohne Untersetzung verwendet werden konnte. Das 



Getriebe 705 enthait zwei um die gleiche Achse 716 
drehbare. starr miteinander verbundene Scheiben 717, 
718 mit unterschiedlichen Durchmessern. Jede 
Scheibe 717, 718 weist entlang ihres Mantels 719, 720 
eine Mitnehmereinrichtung 721 in Form einer als 
gezahnte Fiache 722 umtaufenden Fiache 723 auf. Die 
gezahnte Fiache 722 nimmt als Verbindungen 704, 706 
diehende Zahnstangen 724 auf. Die Mitnehmereinrich- 
tung 721 der Scheibe 718 mit dem grOBeren Durchmes- 
ser hat Kontakt mit der Verbindung 706 zum Antrieb 
703, und die Mitnehmereinrichtung 721 der Scheibe 
717 mit dem Weineren Durchmesser hat Kontakt mit 
den Verbindungen 704 zu den Bauteilen 702. Das Ver- 
haitnis der Radien der Scheiben 71 7, 718 ist das Unter- 
setzungsverhattnis. Es ermdglicht es, einen relativ 
leistungsarmen und dadurch kostengunstig Linearan- 
trieb 707 mit ausreichender Kraftausbringung einzuset- 
zen. Die Beschleunigung der SchweiBbacken 711, 712 
ist trotz der Untersetzung noch extrem groB. Die Schei- 
ben 717, 718 sind Zahnrader 725, 726. 

Bei dem Getriebe 705 der Figur 56 sind, achsparal- 
lel zu den Scheiben 717, 718 versetzt, identisch zwei 
weitere, starr miteinander verbundene Scheiben 727, 
728 vorgesehen. Ein glatter Riemen 729 lauft um die 
Weinen Scheiben 717, 727 und ein weiterer glatter Rie- 
men 730 lauft um die groBen Scheiben 718, 728 um. 
Die stan-en Verbindungen 704 sind an den Befestigun- 
gen 713, 714 mit dem umlaufenden Riemen 729 ver- 
bunden. Die starre Verbindung 706 verbindet das 
bewegliche Teil 708 des Linearantriebs 707 uber die 
Befestigung 731 mit dem umlaufenden Riemen 730. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 57 ist die Vor- 
richtung 701 als|H6henverste!lvorrichtung 732 ausge- 
fuhrt Das Getriebe 705 ist analog dem Getriebe 705 
der Figur 56 ausgestaltet Die Hdhe eines Bauteils 702 
wird mittels eines vertikal ausgerichteten elektromagne- 
tischen Linearantriebs 707 verstellt. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 61 dient eben- 
falls ein Getriebe 705 analog Figur 56 dazu, ein Bauteil 
702 zu bewegen. Das Bauteil 702 ist hier als Stempel 
733 uber eine Befestigung 734 mit dem Getriebe 705 
verbunden. Der Stempel 733 schiebt einen Gegenstand 
715 uber eine Unterlage 735. Der Gegenstand ist ein 
Schlauchbeutel 736. 

Der Schlauchbeutel 736 wird in eine offene, lie- 
gende Faltschachtel 737 eingeschoben. Die Falt- 
schachtel 737 wird durch eine vertikale Wandung 738 
der Unterlage 735 an einem Verrutschen gehindert. 
Figur 62 zeigt die starr miteinander verbundenen, um 
die Achse 716 drehbaren Scheiben 717, 718 der Figur 
61. Ihre umlaufenden Fiachen 723 sind von umlaufen- 
den Begrenzungen 739 zur besseren Fuhrung eines 
(nicht dargestellten) Riemens begrenzt 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 58 ist das 
bewegliche Teil 708 eines elektromagnetischen Linear- 
antriebs 707 senkrecht zu einer Fuhrung 740 bewegbar. 
Entlang der Fuhrung 740 sind zwei Bauteiie 702 gegen- 
laufig zueinander verschiebbar. Das bewegliche Teil 
708 ist uber einen Gelenkmechanismus 741 mit den 
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Bauteilen 702 verbunden. Der Gelenkmechanismus 
741 besteht aus einem Gelenk 742, das die Streben 
743, 744 mit Gelenken 745, 746 an den Bauteilen 702 
verbindet. Insbesondere fur kieine Winkel p zwischen 
der Fuhrung 740 und den Streben 743, 744 sind gun- 
stige Kraftubertragungen mdglich. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 59 enthalt das 
Getriebe 705 eine Schere 747 mit zwei Scherenbecks 
748, 749. Die entlang der Fuhrung 740 verschiebbaren 
Bauteile 702 sind uber Gelenke 745. 746 mit den Sche- 
rensprtzen 750, 751 verbunden. Das bewegliche Teil 
708 wirkt uber das Gelenk 742, die Streben 752, 753 
und die Gelenke 754, 755 gegen die Scherenenden 
756. 757. Die Gelenke 754, 755 sind zur Abanderung 
des Untersetzungsverhaltnisses entlang der Scheren- 
becks 748, 749 verstellbar. Die Bewegungsrichtung des 
beweglichen Teils 708 verlauft senkrecht zur Verschie- 
bungsrichtung der Fuhrung 740. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel der Figur 60 ist das 
bewegliche Teil 708 des elektromagnetischen Unearan- 
triebs 707 parallel zur Fuhrung 740 bewegbar. Das 
antreibende Teil 709 ist ortsveranderbar. Die Scheren- 
beckes 748, 749 sind uber ein Gelenk 758 miteinander 
verbunden. Wahrend ein Scherenende 756 uber ein 
Gelenk 759 und eine Verbindung 706 mit dem bewegli- 
chen Teil 708 verbunden ist, ist das andere Scheren- 
ende 757 uber ein Gelenk 760 mit dem antreibenden 
Teil 709 verbunden. Die Vorrichtung 701 ist insbeson- 
dere fur kieine Verschiebungen der Bauteile 702 geeig- 
net, da hierbei der Linearantrieb 707 nur in geringem 
MaBe vertikal bewegt wird. 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zur Verpackung mit einer Einrichtung 
zur Wirkung gegen das zu verpackende Produkt 
die Verpackung oder einen Teil der Verpackung, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein elektromagneti- 
scher Linearantrieb (3, 44, 51, 60, 63, 66, 67, 104, 
205, 305, 405, 507. 603, 707) mit einem bewegli- 
chen Teil (4, 105, 206, 306. 406, 508. 604, 708) und 
einem antreibenden Teil (5. 106, 207, 307, 407, 
509, 605, 709) vorgesehen ist, und da8 das beweg- 
liche Teil mit der Einrichtung (100) verbunden ist. 

2. Vorrichtung zur Verpackung, dadurch gekennzeich- 
net. daB als Einrichtung (100) eine Einrichtung (2) 
zur Beschleunigung eines zu verpackendes Pro- 
dukts vorgesehen ist, daB eine Einrichtung (7) zur 
Fuhrung des bewegten Produkts vorgesehen ist, 
und daB das bewegliche Teil (4) des elektromagne- 
tischen Linearantriebs (3. 44, 51, 60. 63, 66, 67) mit 
einem Stempel (6) verbunden ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Stempel (6) direkt gegen das 
Produkt (8) wirkt. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 



zeichnet, daB der Stempel (6) indirekt uber die Ein- 
richtung (7) zur Fuhrung des bewegten Produkts 
(8) auf das Produkt (8) wirkt. 

s 5. Vorrichtung nach Anspruch 2 Oder Anspruch 4 ( 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einrichtung (7) 
zur Fuhrung des bewegten Produkts (8) das Full- 
rohr (18) einer vertikalen Schlauchbeutelmaschine 
(19) ist 

10 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB das bewegliche Teil (105) mit einem 
VerschlieBmechanismus (102) als Einrichtung 
(100) verbunden ist. 

15 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der VerschlieBmechanismus (102) 
eine QuerbackenverschlieBeinrichtung (110) mit 
zwei gegeneinander bewegbaren Querbacken 

20 (109) einer vertikalen Schlauchbeutelmaschine ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an der QuerbackenverschlieBeinrich- 
tung (110) zwei Seitenfaltenstecher (116) 

25 vorgesehen sind, und daB der Antrieb (103) fur die 
Seitenfaltenstecher (116) mindestens einen elek- 
tromagnetischen Linearantrieb (104) enthalt. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
30 zeichnet. daB das bewegliche Teil (105) des elek- 
tromagnetischen Linearantriebs (104) als Beutel- 
fahnenumleger (125) ausgestattet ist, und daB ein 
Becherband (1^) zur Zufuhrung von Beuteln (127) 
mit endseitiger Panne (128) an den Beutelfahnen- 

35 umleger (1 25) vorgesehen ist 

10. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das bewegliche Teil (105) des elek- 
tromagnetischen Linearantriebs (104) mit einem 

40 Stempel (129) verbunden ist, daB der Stempel 
(129) vertikal in einem Fullrohr (124) einer vertika- 
len Schlauchbeutelmaschine (130) verschiebbar 
ist. und daB unterhalb des Fullrohres (124) Quer- 
backen (109) vorgesehen sind. die einen mechani- 
cs schen Widerstand gegen den Stempel (129) bilden. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das bewegliche Teil (105) des elek- 
tromagnetischen Linearantriebs (104) mit einem 

so LaschenschlieBer (133) verbunden ist. und daB ein 
Transportband (135) zur Zufuhrung von offenen 
Faltschachteln (136) zum LaschenschlieBer (133) 
vorgesehen ist. 

55 12. Vorrichtung nach Anspruch 7. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das bewegliche Teil (147) eines elek- 
tromagnetischen Linearantriebs (148) mit dem 
antreibenden Teil (106) eines weiteren Linearan- 
triebs (104) verbunden ist, und daB die bewegli- 
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chen Teile (105, 147) der Linearantriebe (104, 148) 
in Richtungen verschiebbar sind, die in einer Ebene 
und senkrecht zueinander verlaufen. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens eine Leimauftragsduse 
(146) entlang eines Transportbandes (135) vorge- 
sehen ist, daB der Leimauftragsduse (146) in 
Transportrichtung nachgeordnet eine Verdeck- 
lungsstation (150) vorgesehen ist, und daft an der 
VerdecWungsstation (150) mindestens ein vertikal 
beweglicher, von einem elektromagnetischen Line- 
arantrieb (104) angetriebener Laschenumleger 
(151) vorgesehen ist 

14. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB als Einrichtung (100) eine Trennein- 
richtung (203) fur Verpackungsmaterial vorgesehen 
ist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Trenneinrichtung (203) ein tan- 
gential zu einer Folienbahn (208) beweglicher 
Bahnschneider (209) ist, und daB der Bahnschnei- 
der (209) entlang einer geraden Fuhrung (210) 
gefuhrt ist. 

16. Trennvorrichtung nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Trennenrichtung (203) ein 
Stechmesser (216) ist, und daB das Stechmesser 
(216) in einer Querbacke (218) einer Schlauchbeu- 
telmaschine in einer Aussparung (219) verschieb- 
bar ist. 

17. Trennvorrichtung nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Trenneinrichtung (203) 
eine Lochstanze (225) in einer Querbacke (218) 
einer Schlauchbeutelmaschine ist, daB an der 
Querbacke (218) eine Kopfnaht (222) erzeugende 
SchweiBf&che (226) und eine Bodennaht (223) 
erzeugende SchweiBfiache (227) vorgesehen sind, 
und daB die Lochstanze (225) senkrecht zur 
SchweiBfiache (226) fur die Kopfnaht (222) und 
normal durch diese mittels einer Fuhrung (228) 
gefuhrt ist. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Einrichtung (100) eine Einrich- 
tung (303) zum Mitnehmen von Verpackungs- 
material vorgesehen ist. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwei Linearantriebe (305, 311) vor- 
gesehen sind, wobei das antreibende Teil (307) des 
einen Unearantriebs (305) Starr mit dem bewegli- 
chen Teil (312) des anderen Unearantriebs (311) 
verbunden ist, und wobei die beweglichen Teile 
(306. 312) der Linearantriebe (305, 31 1) in Richtun- 
gen verschiebbar sind, die in einer Ebene und 



senkrecht zueinander verlaufen. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 18 Oder Anspruch 19, 
dadurch gekennzeichnet daB als Einrichtung (303) 

s zum Mitnehmen des Verpackungsmaterials ein 

-Transportband (308) vorgesehen ist, daB am Trans- 
portband (308) Mitnahmef ISchen (309) vorgesehen 
sind, und daB das bewegliche Teil (306) eines Une- 
arantriebs (305) gegen eine MitnahmeflSche (309) 

w und in Transportrichtung des Transportbandes 
(308) wirkt. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Linearantrieb (305) uber eine 

15 elektrische Leitung (315) mit einem Ruttelfrequenz- 
geber (316) verbunden ist. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Einrichtung (303) zum Mitneh- 

20 men des Verpackungsmaterials (302) ein Folien- 
abzug (317) einer vertikalen Schlauchbeutelma- 
schine (318) ist, der gegen das Fullrohr (319) wirkt, 
und daB das bewegliche Teil (306) des Unearan- 
triebs (305) parallel zur Mittelachse (320) des Full- 

25 rohrs (319) bewegbar ist. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Einrichtung (303) zum Mitnehmen 
des Verpackungsmaterials (302) die Spitze (329) 

30 eines Zuschnittvereinzelners (330) vorgesehen ist, 
die mit dem beweglichen Teil (306) mechanisch 
verbunden ist, und daB die Spitze (329) gegen 
einen Stapel|(331) von ebenen Kartonzuschnitten 
(332) beweglich ist. 

35 

24. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Einrichtung (303) zum Mitnehmen 
des Verpackungsmaterials (302) ein Etikettenmit- 
nehmer (341 , 342) vorgesehen ist. 

40 

25. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Einrichtung (404) zur Fuhrung 
eines bewegten Produktes (402) vorgesehen ist, 
daB die Einrichtung (100) eine Einrichtung (403) 

45 zur Bewegung des zu verpackenden Produkts 
(402) ist, und daB das bewegliche Teil (406) an der 
Einrichtung (404) zur Fuhrung bewegbar ist. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
50 zeichnet, daB das bewegliche Teil (406) mit einem 

Stempel (408, 419, 420) verbunden ist, und der 
Stempel (408, 419, 420) direkt gegen das Produkt 
(402) wirkt. 

55 27. Vorrichtung nach Anspruch 25 oder Anspruch 26, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einrichtung (404) 
zur Fuhrung des bewegten Produkts (402) ein 
Transportband (409. 410) ist. 
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28. Vorrichtung nach Anspruch 26 und Anspruch 27, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Stempel (408) 
quer zum Transportband (41 1) und zu einer Reihe 
von parallel zueinander verlaufenden Transport- 
bandern (412, 413) bewegbar ist. 5 

29. Vorrichtung nach Anspruch 26 und Anspruch 27, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Stempel (408) in 
einem Fullschacht (429) hOhenverstellbar ist, daB 
eine HGhenmeBeinrichtung (439) zur Messung der w 
Fullhdhe im Fullschacht (429) vorgesehen ist, und 
daB eine Produktzufuhreinrichtung (432) oberhalb 
des Fullschachtes (429) und am Fullschacht (429) 
mundet 

15 

30. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Einrichtung (404) zur Fuhrung 
des bewegten Produkts (402) das verschweiBte 
Ende (486) eines Folienschlauchs (443) an einer 
vertikalen Schlauchbeutelmaschine vorgesehen 20 
ist, daB ein Produktabstreifer (487) mit dem beweg- 
lichen Teil (406) verbunden ist, und daB die Bewe- 
gungsrichtung des Produktabstreifers (487) 
zumindest teilweise oder komponentenweise am 
zusammengedruckten Folienschlauch (443) ent- 25 
lang nach unten verlauft. 

31. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Einrichtung (100) eine Volumen- 
dosiereinrichtung (504) mit einem Verschiebe- 30 
mechanismus (505) ist. 

32. Vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Volumendosiereinrichtung (504) 
mindestens eine Dosierkammer (51 0, 51 1 ) enthalt, 35 
die unterhalb mindestens eines Auslasses (512, 
513) des Vorratsgefasses (503) mit dem Verschie- 
bemechanismus (505) verschiebbar ist, daB die 
Dosierkammer (510, 511) in Verschieberichtung 
durch mindestens einen verschiebbar en Ver- 40 
schlieBkOrper (514, 515) begrenzt ist, wobei der 
VerschlieBkOrper (514, 515) verschiebbar den Aus- 

laB (512, 513) verschlieBt Oder freigtbt, und daB 
unter dem Verschiebemechanismus (505) ein Ver- 
schluBteil (516) mit mindestens einem in Verschie- 45 
berichtung zum AuslaB (512, 513) versetzten 
DurchlaB (517) vorgesehen ist. 

33. Vorrichtung nach Anspruch 32. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein mit einem beweglichen Teil (508) so 
eines elektromagnetischen Linearantriebs (507) 
verbundener Stempel (525) von oben in eine 
Dosierkammer (510) hinein bewegbar ist. 

34. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB mindestens eine Fuhrung (607, 608) 

fur das bewegliche Teil (604) mit dem beweglichen 
Teil (604) verbunden ist, und daB als Fuhrung (607, 
608) ein Gleitlager (609, 610) mit mindestens einer 



beschichteten oder besonders behandelten, 
abriebsmindernden Gleitflache (615) an der Fuh- 
rung (607, 608) und/oder am entlang der Fuhrung 
(607, 608) gleitenden Element (602) vorgesehen 
ist. 

35. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB am elektromagnetischen Linearan- 
trieb (707) ein uber eine Verbindung (706) mit 
einem zu bewegenden Bauteil (702) Oder Gegen- 
stand (715) verbundenes oder verbindbares 
Getriebe (705) vorgesehen ist, und daB das 
Getriebe (705) ein Untersetzungsgetriebe (710) ist. 

36. Vorrichtung nach Anspruch 35, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Getriebe (705) zwei urn die glei- 
che Achse (716) drehbare, starr miteinander 
verbundene Scheiben (717, 718) unterschiedlichen 
Durchmessers enthalt, daB jede Scheibe (717, 
718) entlang ihres Mantels (719, 720) eine Mitneh- 
mereinrichtung (721) zum Mitnehmen einer zumin- 
dest tangential am Mantel (719, 720) anliegenden 
Verbindung (704, 706) aufweist, daB die Mitneh- 
mereinrichtung (721) der Scheibe (718) mit dem 
grdBeren Durchmesser Kbntakt mit der Verbindung 
(706) zum Antrieb (703), und die Mrtnehmereinrich- 
tung (721) der Scheibe (717) mit dem Weineren 
Durchmesser Kontakt mit der Verbindung (704) 
zum Bauteil (702) oder Gegenstand (715) hat. 

37. Vorrichtung nach Anspruch 36, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mitnehmereinrichtung (721) eine 
umlaufende Fla^he (723) ist, daB achsparallel zu 
den Scheiben (717, 718) versetzt identisch zwei 
weitere. starr miteinander verbundene Scheiben 
(727, 728) vorgesehen sind, wobei ein Riemen 
(729) urn die Weinen Scheiben (717, 727) und ein 
weiterer Riemen (730) urn die grSBeren Scheiben 
(718, 728) umlauft 
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